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Wskazowki techniczne dotyczace bezpieczenstwa

Niniejszy podrecznik zawiera wskazowki, ktérych musicie przestrzegaé dla swojego bez-
pieczenstwa jak tez w celu unikniecia szkdd rzeczowych. Wskazéwki sa uwydatnione tréj-
katem ostrzegawczym i w zalezno$ci od stopnia zagrozenia przedstawione nastepujaco:

Niebezpieczenstwo
oznacza, ze nastapi smierc¢, ciezkie uszkodzenie ciata albo znaczna szkoda rzeczowa,
gdy odpowiednie srodki ostroznosci nie zostang podjete.

Ostrzezenie
oznacza, ze grozi $mierc, cigzkie uszkodzenie ciata albo znaczna szkoda rzeczowa, gdy
odpowiednie srodki ostroznosci nie zostang podjete.

Ostroznie
oznacza, ze moze nastgpic lekkie uszkodzenie ciata albo szkoda rzeczowa, gdy odpo-
wiednie $rodki ostroznosci nie zostang podjete.

Ostroznie
bez tréjkata ostrzegawczego oznacza, ze moze nastapi¢ szkoda rzeczowa, gdy odpo-
wiednie srodki ostroznosci nie zostang podjete.

Uwaga
oznacza, ze moze nastgpi¢ niepozadane wydarzenie albo stan, gdy odpowiednia wska-
zO6wka nie bedzie przestrzegana.

Wskazowka
jest wazng informacjg o produkcie, obchodzeniu sie z nim albo tej czesci dokumentacji, na
ktéra ma by¢ zwrécona szczegoélna uwaga.

Personel kwalifikowany

Uruchomienie urzadzenia i prace z nim wolno jest prowadzi¢ tylko personelowi wykwali-
fikowanemu. Personel wykwalifikowany w rozumieniu dotyczacych bezpieczenstwa
wskazowek zawartych w niniejszym podreczniku sg to osoby, ktére sa uprawnione do uru-
chamiania, uziemiania i oznakowywania urzgdzen, systemow i obwodéw pradu wedtug
standardow techniki bezpieczenstwa.

Uzycie zgodnie z przeznaczeniem

SINUMERIK 802D

Przestrzegajcie co nastepuje:

Ostrzezenie

Urzadzenia wolno jest uzywac tylko zastosowan przewidzianych w katalogu i w opisie
technicznym i tylko w potaczeniu z zalecanymi wzgl. dopuszczonymi przez firme Siemens
urzgdzeniami i komponentami obcymi.

Nienaganna i bezpieczna praca produktu zaktada jego nalezyty transport, nalezyte maga-
zynowanie jak tez staranng obstuge i konserwacije.
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Przycisk zakresu czynnosci obstu-
gowych ,pozycja”

Przycisk Recall

Przycisk ETC Przycisk zakresu czynnosci obstu-

gowych ,program”

Przycisk pokwitowania alarmu Przycisk zakresu czynnosci obstu-

gowych ,parametry”

Bez funkcji Przycisk zakresu czynnosci obstu-

gowych ,menedzer programow”
Przycisk Info Zakres czynnosci obstugowych
JAlarm / System”

Przycisk Shift

Przycisk Control Nie zajety

Przycisk Alt . Przyciski przewijania
Spacja (SPACE) 1

Przyciski kursora
Przycisk kasowania (Backspace) -— —

Przycisk kasowania

o /i o] [ [t [ [&] (3 = b8 2 [ [v] |5

“(g Przycisk wyboru / Toggle
Przycisk ,wstaw” (INSERT)
Tabulator .
D J wz Przyciski alfanumeryczne
] Podwadjna zajetos¢ w ptaszczyznie
Przycisk ENTER / Input Shift
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SINUMERIK 802D Definicja przyciskow

Przyciski cyfrowe

Podwdjna zajetos¢ w ptaszczyznie Shift

Zewnetrzny pulpit sterowniczy maszyny

RESET

NG STOP

@ NC START

J/’—_H"‘\\

k. / WYL. AWARYJNE
o

. ) spindle Speed Over-
it ride
Override wrzeciona

SINUMERIK 802D
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4 L

8] (e (8] [y [+ [+

3

DI 2] [&

X (]
lil

Przycisk z dioda, definiowany przez
uzytkownika

Przycisk bez diody, definiowany przez
uzytkownika

INCREMENT (przyrost)

JOG
REFERNCE POINT (punkt bazowy)
AUTOMATYKA

SINGLE BLOCK

Wykonywanie pojedynczymi blokami
MANUAL DATA

Recznie wprowadzanie danych
SPINDEL START LEFT

Start wrzeciona w lewo

SPINDEL START RIGHT
Start wrzeciona w prawo

SPINDEL STOP

Wrzeciono stop

RAPID TRAVERSE OVERLAY
Natozenie przesuwu szybkiego

0s X
0sZz

Feed Rate Override
Override posuwu

Xi
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Wprowadzenie

1.1 Podziat ekranu

Obszar statusu

Obszar aplikaciji

Obszar wskazéwek
i przyciskow
programowanych

AUTOMATYKA
RESET SKP DRY ROV MO1 PRT SBL Funkcja
‘ DEMO1 .MPF G
WKS Pozycja  Pozostala droga |T. F, S

B6.600 nn

Funkcja
pomocn .
Posuw

¥ osi
Sekwenc .
programu
HES/VKS

X
A

6.0600
©.600

T 1 x

6.800 nn F 0.800 0%

8.888 nn/nin

S 8.8 .

8.8

8%

Wysvietlenie bloku DEMO1 .MPF

ANF: G1 G%4 X78 F3008 Ti=1 Di=1

ANA :X78 Z75

H51 Za H3 51088

G1 G99 X20.A00 Y8\ .P6A FE50.008

CYCLESZ2( R12, 1.080, 12.A60, 1.06008, 1.6808, 1.088)
HEB X188 Z%3 F1008

G1 G9@ XZA.6808 Y8A.B0A F650.888

Czas cyklu : BBEBHB1MILS Prograny
‘ zewn.
Sterov. |Szukanie Zapisz |Korekta
progran. |bhloku programu

Rysunek 1-1 Podziat ekranu

Ekran jest podzielony na nastepujace gtéwne obszary:

e obszar statusu

e  obszar aplikacji

e obszar wskazéwek i przyciskdw programowanych

SINUMERIK 802D
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Wprowadzenie

1.1 Podziaf ekranu

Obszar statusu

(1) 2)

AUTOMATYKA o
@ RESET SKP DRY RO | PRT SBL
| DEHDA .HPF

(5)
&) @)

Rysunek 1-2 Obszar statusu

Tablica 1-1 Objasnienie elementéw obrazu w obszarze statusu

Element Wyswietlenie Znaczenie
obrazu

Aktywny zakres czynnosci obstugowych, aktywny rodzaj pracy
Pozycja
JOG; 1 INC, 10 INC, 100 INC, 1000 INC (wartosci przyrostowe
w pracy JOG)
MDA
® AUTOMATYKA
Offset
Program
Menedzer programoéw
System
Alarm
Oznaczenie ,jezyk zewnetrzny” przez G291

Wiersz alarméw i komunikatéw
Alternatywnie sg wyswietlane:
@ 1. numer i tekst alarmu

2. tekst komunikatu

Stan programu

RESET Program anulowany / stan podstawowy
@ RUN Program w trakcie wykonywania
STOP Program zatrzymany

Sterowanie programem w pracy automatycznej

Zarezerwowano

Komunikaty NC

Wybrany program obrdbki (program gtowny)

Q ® 0 ®

1-14 SINUMERIK 802D
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Wprowadzenie

1.1 Podziaf ekranu

Obszar wskazéwek i przyciskéw programowanych

J U

1=
)

Rysunek 1-3

Tablica 1-2

Obszar wskazdwek i przyciskdw programowanych

Objasnienie elementéw obstugi w obszarze wskazowek
i przyciskow programowanych

Element
obrazu

Wyswietlenie

Znaczenie

@

A ]

Symbol Recall
Naciskajgc ten przycisk powracamy do menu
nadrzednego.

Wiersz wskazowek
Wyswietlanie wskazéwek dla osoby obstugujacej

Informacja o statusie MMC

ETC jest mozliwe. (Po nacisnieciu tego przycisku
zostang na poziomym pasku przyciskéw
programowanych wyswietlone dalsze funkcje.)

Mieszany sposob zapisu jest aktywny

Przesytanie danych trwa

Potaczenie z narzedziem do programowania PLC jest
aktywne

@

Pasek przyciskéw programowanych pionowy
i poziomy

<<
Powr6t

x
Anului

v
Akceptacia

SINUMERIK 802D
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Maska jest zamykana

Standardowe przyciski programowane

Wprowadzanie jest anulowane, okno jest zamykane

Wprowadzanie ulega zakonczeniu i nastepuje obliczenie.




Wprowadzenie

1.2 Zakresy czynnosci obsfugowych

v Wprowadzanie ulega zakonczeniu i wprowadzone wartosci sg przejmowane.

OK

1.2  Zakresy czynnosci obstugowych

Funkcje sterowania moga by¢ wykonywane w nastepujacych zakresach czynnosci

obstugowych:
'ﬁ' Pozycja Obstuga maszyny
[ =]
POSITION
Ehatal Offset/Parametry Wprowadzanie wartosci korekcji i danych nastawczych
Program Sporzadzanie programow obrébki
PROGRAM
PROGRAM . . . L
NANAGER Menedzer programow Katalog programéw obrobki
SYSTEM
G /2 | System Diagnoza, uruchomienie
SHIFT ALARM
SYSTEM
N%‘d Alarm Listy alarméw i komunikatéw

Przetgczenie na inny zakres czynnoéci obstugowych nastepuje przez nacisniecie
odpowiedniego przycisku (sprzetowego).

Stopnie ochrony

Wprowadzanie wzgl. zmiana danych sterowania jest w miejscach wrazliwych chroniona
hastem.

Wprowadzanie wzgl. zmiana danych jest w nastepujacych menu zalezne od nastawionego
stopnia ochrony:

e korekcje narzedzia

przesuniecia punktu zerowego

dane nastawcze

nastawienie RS232

sporzadzenie programu / korekta programu

1-16 SINUMERIK 802D
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Wprowadzenie

1.3
13.1

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

Pomoce przy wprowadzaniu
Kalkulator

Funkcje kalkulatora mozna uruchomi¢ z kazdego zakresu czynnosci obstugowych przy
pomocy przycisku ,SHIFT” ,=".

Do obliczenia wartosci mozecie uzywac czterech podstawowych dziatan matematycznych
jak tez funkcji sinus, cosinus, podniesienie do kwadratu i pierwiastek kwadratowy.
Funkcja nawiaséw umozliwia obliczanie wyrazen kaskadowanych. Giebokos¢ tego
kaskadowania jest nieograniczona.

Gdy pole wprowadzania jest juz zajete przez wartos¢, wowczas funkcja przejmuje jg do
wiersza wprowadzania kalkulatora.

Przycisk Input oblicza wynik i wyswietla go w kalkulatorze.

Przycisk programowany Akceptacja przenosi wynik do pola wprowadzania wzgl.
aktualnej pozyciji kursora w edytorze programoéw obrébki i samoczynnie zamyka
kalkulator.

Wskazowka

Gdy pole wprowadzania znajduje sie w trybie wprowadzania, mozna przyciskiem Toggle
odtworzy¢ poprzedni stan.

Ji BEF
Rooet IMP DRY BTV WL PAT ST | — |
MES  Punktodnls senla T
Kio g.egs  ~ [T @ ve &
210 0.pae S -
L] n.em B -
[T Q
" - — =
= w5 ¥l o &
JEN IR N A | ml
JEN JF-3 O = [

=

M e
T Y T i

Rysunek 1-4 Kalkulator

£
«-\ﬁ

Dopuszczalne znaki przy wprowadzaniu

SINUMERIK 802D

+,- podstawowe dziatania matematyczne
*/
S funkcja sinus

Wartos¢ (w stopniach) X przed kursorem wprowadzania jest zastepowana
przez wartosc sin(X).

C funkcja cosinus
Wartos¢ X przed kursorem wprowadzania jest zastepowana przez wartos$c
cos(X).

Q funkcja podniesienia do kwadratu

Wartos¢ X przed kursorem wprowadzania jest zastepowana przez wartosc X2,

6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)



Wprowadzenie

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

R funkcja pierwiastka kwadratowego

Wartos¢ X przed kursorem wprowadzania jest zastgpowana przez wartosc VX
() funkcja nawiasu (X+Y)*Z

Przyktady obliczen

Zadanie Wprowadzanie —» wynik
100 + (67*3) 100+67*3 — 301
sin(45°) 45 S —» 0.707107
c0s(45°) 45 C — 0.707107
4% 40— 16
\4 4R 2
(34+3*2)*10 (34+3*2)*10 — 400

W celu obliczania punktéw pomocniczych na konturze kalkulator udostepnia nastepujace

funkcje:

e obliczenie przejscia stycznego miedzy tukiem i prostg
e przesuniecie punktu na ptaszczyznie
e przeliczenie ze wspotrzednych biegunowych na wspotrzedne kartezjanskie

e Uzupeienie drugiego punktu koncowego fragmentu konturu prosta - prosta

wyznaczonego przez stosunek katowy

Przyciski programowane

5!

Funkcja ta stuzy do obliczania punktu na okregu. Punkt wynika z kgta przytozonej
stycznej i kierunku obrotu okregu.

Paramotry R

eI e

L 17

[T D e e

A1 p.000000 R 01000000

M 0 HEZ 8 eeeens

N e -9

WL 0.000000 REd [ 0.000000

7 e

W Obliczenie punktu na okrggu

L | cc odeigts N

R0 cC rzedna (NN

11— kat A ]

mz = promien B [N

na

R

ms «

RiE Powrdt

] T

Ll

—l | Akcapt .
Rysunek 1-5

G2/G3

Whprowadzcie punkt srodkowy okregu, kat stycznej i promien okregu.

Przy pomocy przycisku programowanego G2 / G3 nalezy ustali¢ kierunek obrotu okregu.

SINUMERIK 802D
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Wprowadzenie

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

v
Akcent. Nastepuje obliczenie wartosci odcietej i rzednej. Odcieta jest przy tym pierwszg osig
a rzedna drugg osig ptaszczyzny. Wartos¢ odcietej jest kopiowana do pola wprowadzania,
z ktérego zostata wywotana funkcja kalkulatora, warto$é odcietej jest kopiowana do
nastepnego pola wprowadzania. Gdy funkcja zostata wywotana z edytora programow
obrobki, wéwczas zapisanie wspotrzednych nastepuje pod nazwami osi ptaszczyzny
podstawowej.
Przykfad Obliczenie punktu przeciecia miedzy fukiem @ i prostg @ w ptaszczyznie G 18
Dane: promiern: 10
punkt srodkowy okregu: Z 20 X20
kat przytaczenia prostej: 45°
kierunek obrotu: G2
[ ——————————
T T
. Y ERCCEE R 32333 . AHHORA [ ]
1 |= . I9a3BA R13 323332 . AAAGER
@ 7 | |2 . raBann q39534 . FARNEA s
s } |= . 89238 R 24.808982
s I |2 . BRI RzZ A AAAGEE
y ’;" ERCEERER RZ3 ERCTECEE)
" |2 . BaaaBA Rz4 8. BAaaaa
y :;I-l-z-listu a pu:lrilwa't circle —
14 = 45
CCodeicta 147
{ G2 B CLC rzgdna 83
20 cC kgt A -5
q N " R:“:' I o promief A kG
W /
‘l\\ J.*f‘ <<
M,___‘&d_,/ Powrdt
| | Secept
s m R [ [
Wynik: X=12.928
Y =27.071

Funkcja ta oblicza wsp6irzedne kartezjanskie punktu na ptaszczyznie, ktéry ma zostac

potaczony z punktem (PP) na prostej. W celu obliczenia musi by¢ znany odstep miedzy
.\%‘* tymi punktami i kat nachylenia (A2) nowo powstajacej prostej

w odniesieniu do nachylenia (A1) danej prostej.

TPammety R |
[l — ] A
M1 P
WL [ |
Mi e L 00
W n.Boobed = \
0 p oo = LI, |
L — 24 [ B
n r Jﬁ;
s _I'Praalunqc'l'apu |
Lo | PRodelgta  IM—
.| L PPrazany — |
Fl - — 52 pppqra)  —
ol | 5 Corotpy  E—
I |55 — |
i
IS — a |
niE  — Powrdt
A7 ngramc-wanle wpn:-mlenlu 7
1 I Lheapt
Y [ [ [ [ |
Rysunek 1-6
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Wprowadzenie
1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

Wprowadzcie nastepujace wspotrzedne wzgl. katy:

e wspoirzedne danego punktu (PP)

¢ kat nachylenia prostej (A1)

e odstep nowego punktu w odniesieniu do PP

kat nachylenia prostej faczacej (A2) w odniesieniu do A1

Przy pomocy tego przycisku programowanego nastepuje obliczenie wspoétrzednych
v kartezjanskich, ktére sg nastepnie kopiowane na dwa kolejne pola wprowadzania.
Akcept. Wartos$¢ odcietej jest kopiowana do pola wprowadzania, z ktérego zostata wywotana

funkcja kalkulatora a warto$¢ rzednej - do nastepnego pola.
Jezeli funkcja zostata wywotana z edytora programéw obrobki, wowczas zapisanie
wspotrzednych nastepuje pod nazwami osi ptaszczyzny podstawowe;.

Przykfad

Obliczenie punktu koricowego prostej @.Prosta jest prostopadfa w punkcie koricowym
prostej @ (wspbéfrzedne: X =51.981, Y = 43.081) (patrz przykfad: "zmiana wspo6frzednych
biegunowych na wspofrzedne kartezjanskie"). Diugos¢ prostej jest rowniez dana.

[}
Przesunigcie punkiu

PP odcigta 51,741
PP rzgna 43 6881 |
2 PP ket A 45

Offeet 23.8

Aq|FF cwdtaz T

Frogramowanie w promieniu

Akc;;t.

[N Y R [

Wynik: X = 68.668
Y =26.393

j | Funkcja ta przelicza dane wspoirzedne biegunowe na wspoétrzedne kartezjanskie.

" e RI0 N

] A1 D

] won RO

R Rz 00N

M e NZ e =

O R 2L()

S e vzt ORI

Obliczenie Pa Po wektora

ne

v O —

| .,

[t —— 1 Obgetiweiors [N

niz Kath —

A13

nie E—

nis  E— —

nic s

R17 - - >
] I S|

Rysunek 1-7

Wprowadzcie punkt odniesienia, dtugos¢ wektora i kat nachylenia.
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Wprowadzenie

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu
v Przy pomocy tego przycisku programowanego nastepuje obliczenie
wspotrzednych kartezjanskich, ktére sg nastepnie kopiowane do dwdch kolejnych pol
wprowadzania. Wartosé odcietej jest kopiowana do tego pola wprowadzania, z ktérego
zostata wywotana funkcja kalkulatora, wartos¢ rzednej jest kopiowana do nastepnego
pola wprowadzania.
Jezeli funkcja zostala wywotana z edytora programéw obrdbki, wéwczas zapisanie
wspotrzednych nastepuje pod nazwami osi ptaszczyzny podstawowe;.

Akcept.

Przykfad
Obliczenie punktu koricowego prostej @. Prosta jest okre$lona przez kgt A=45° i swojg
dfugosc.
Obli ie Pa, Po wektora
) PP odcigta ez
& PP rzedna 3.1
lre dhugose wektora SN
¥ @ 1 ket 4 T
A
L
«
@ Powrot
5 : :
TOQramOoWanie v promigniu (
| Akcept.

Wynik: X =51.981
Y =43.081

Ta funkcja oblicza brakujacy punkt korncowy fragmentu konturu prosta-prosta, przy czym
druga prosta jest prostopadtfa do pierwszej.

<]

Sa znane nastepujace dane prostych:

| Pasamatry R
o pLooeoss A6 N EEe0E
oL peaonm 1P
[T Gl
A p.egoooo Rt G000
L R T HEL 8.00e0ns
L [ e Rr:_:)
Mo 0000000 2 OIa
: = e T ] e T
= PPodeiqrn N
[ Porzgens }5
Ml | (e £ eea
mz “Ep _Iﬁ: epodigs [N
[GE Ldugose NN
R4
s «
M6 Pourit
R17 I >
" | e
Rysunek 1-8
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Wprowadzenie

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

=

7

v

Akcent.

Funkcja ta wybiera dang wspétrzedna punktu koncowego. Jest znana warto$¢ odcietej

albo wartos¢ rzednej.

Druga prosta jest obrocona o 90° zgodnie albo przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek
zegara w stosunku do pierwszej prostej.

Nastepuje obliczenie brakujgcego punktu koncowego. Warto$¢ odcietej jest kopiowana
do tego pola wprowadzania, z ktérego zostata wywotana funkcja kalkulatora, a warto$¢

rzednej - do kolejnego pola.

Jezeli funkcja zostala wywotana z edytora programéw obrébki, wéwczas zapisanie
wspotrzednych nastepuje pod nazwami osi ptaszczyzny podstawowe;.

Przykfad

26.56°
/_

()

A

0

Ri1

441 mm

‘.

460 mm

e
<

Niniejszy rysunek musi zosta¢ uzupemiony o warto$ci punktu $rodkowego okregu, aby
nastepnie maéc obliczy¢ punkty przeciecia miedzy elementami konturu. Obliczenie
brakujgcych wspéfrzednych punktu srodkowego nastepuje przy pomocy funkcji kalkulatora

—=i__| poniewaz promien w przejsciu stycznym jest prostopadfy do prostej.

Obliczenie M1 we fragmencie konturu 1:
W tym fragmencie promieri obrécony przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara jest
oparty na odcinku.

Przy pomocy przyciskdéw programowanych

konstelacje.
Wprowadzcie wspofrzedne punktu biegunowego (PP), kgt nachylenia prostej,
wartos$c¢ rzednej i promien okregu jako dfugosc.

H i Palle® wybierzcie dang
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Wprowadzenie
1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

" L Ll 45
Obliczenie punktu koncowego Pa albo Po P—ﬂ
PP odrigta
PF rzgdna i A,
PP katA 33244
EF rzedna |
] L dtugose ———
« Wynik: X =-19,449
Powrdt Y =30
IProgramowanie w promieniu
v
| Akcept.
Obliczenie M2 we fragmencie konturu 2:
W tym fragmencie promier obrécony w kierunku ruchu
wskazdéwek zegara jest oparty na odcinku. Przy pomocy
przycisku programowanego ' wybierzcie dang
konstelacje. WprowadZzcie parametry do maski.
[TaTaTA L Lo — L 25
Obliczenie punktu koncowego Pa albo Po
PP odeigta  AGHENNNN
A PPrzedna  SEMMN } Wynik: X = 21.399
== PP kat A 286.56 Y =30
] L EF rzgdna  SONMN
EF L diugost
«
Powrot
Programowanie w promieniu
v
| Akcept.

1.3.2 Edycja znakow chinskich
Ta funkcja jest dostepna tylko w chinskiej wersji jezykowej.

Sterowanie udostepnia funkcje do edycji znakéw pisowni chinskiej w edytorze programéw

i w edytorze tekstow alarméw PLC. Po uaktywnieniu wprowadza sie do pola wprowadzania
transkrypcje fonetyczna (alfabet fonetyczny) szukanego znaku. Edytor proponuje do tego
brzmienia rézne znaki pisowni, z ktorych przez wprowadzenie cyfry 1do 9 mozna wybraé
znak.

Ia:u;lﬂ:3’3‘:772:ga:uﬁmﬁs:gﬁ::}*?:ﬂa:ﬂa:ﬂ hd

Rysunek 1-9  Edytor chinski

Alt S Wiaczenie / wytaczenie edytora
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Wprowadzenie

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

1.3.3 Przyciski skrotu

Ten komponent obstugowy stwarza mozliwo$¢ zaznaczania, kopiowania, wycinania i
kasowania tekstéw przy pomocy specjalnych polecen przyciskowych. Funkcje te sg do
dyspozycji dla edytora programéw obrdbki jak tez dla pél wprowadzania.

CTRL
CTRL
CTRL
CTRL

Alt
albo przycisk Info

C
B
X
\%

L

kopiowanie
zaznaczenie
wyciecie
wstawienie

przetaczenie na litery duze/mate
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Wprowadzenie

1.4 System pomocy

1.4  System pomocy

Pokaz

Przejdz
do

Powroét

SINUMERIK 802D

System pomocy mozna uaktywni¢ przy pomocy przycisku Info. Udostepnia on krétkie
opisy do wszystkich waznych funkcji obstugowych.

Ponadto pomoc obejmuje nastepujace tematy:
e Przeglad polecen NC z krotkim opisem
e Programowanie cykli

e Objasnienie alarméw napedow

s

Tablica zawartotcl

[
Poziemy ochrany

Pomec

Kalkulator

Ohliczenie proejicia stycznego
Punkt na plaszczyinie

Obliczenie punktu Korcowego
Edycja znakow chiriskich
Preyeiskl shrotu

Uklad wspélrzqdnych Pakat
Bazowanle do punktu odnissienia

Hastawy

Wiprawadzente narzedzi | ich korekeli

Lista narzedzi

Usunigcle narzedzia

Szukanis nuseru narzedzia

Urssrzenie danych afsena dla nowego narsqdzia

Inajdi

T | |

| [ |

Rysunek 1-10 Spis tresci systemu pomocy

Ta funkcja otwiera wybrany temat

_
System pomocy
Edycin programu obrabki
Pragram cbrobki mode byc edytowany tylko wiedy, gdy nie jest
wkonywarny. Wszystkle zmiany w programie obrobki sa
zapisy-wane natychmiast
Przejdz
do
Tablica
! zawartosci
Przeglad instruke||
Edytu)
Uitywajcie te] funkcli do edycii tekatu,
. Znnjdz
Uzyjein tago przyeisku programowanego do wybrania bicku
tekstowego, na ktorym jest ustawiony kursor.
Uzyjein taga przyeisku wetlu bloku do schowka
&
—| | Pawret

Rysunek 1-11 Opis do tematu pomocy

Ta funkcja umozliwia wybor odsytaczy. Odsytacz jest oznakowany przez znak ,>>....<<".
Ten przycisk programowany jest widoczny tylko wtedy, gdy odsytacz jest wyswietlany w
obszarze aplikaciji.

Gdy wybierzecie odsytacz, jest dodatkowo wyswietlany przycisk programowany Powrot.
Przy pomocy tej funkcji mozecie powrdcié¢ do poprzedniego obrazu.
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Wprowadzenie

1.4 System pomocy

Ta funkcja umozliwia szukanie pojecia w spisie tresci. Wprowadzcie pojecie

Znajdz . . .
i uruchomcie proces szukania.

Pomoc w obszarze edytora programow

Do kazdej instrukcji NC system udostepnia objasnienie. Bezposrednio do tekstu pomocy
mozecie dotrze¢ przez ustawienie kursora za poleceniem i nacisnigcie przyciski Info.
Instrukcja NC musi w tym celu by¢ napisana duzymi literami.
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Wprowadzenie

1.5 Uk{fady wspotrzednych

1.5 Uklady wspotrzednych

Do obrabiarek uzywa sie prawoskretnych, prostokatnych uktadéw wspotrzednych.
Przy ich pomocy ruchy w maszynie sg opisywane jako ruchy wzgledne migedzy
narzedziem i obrabianym przedmiotem.

+Z
Y
* +X
( .
+X + Z
Rysunek 1-12 Ustalenie wzajemnych kierunkéw osi, uktad wspétrzednych do

programowania toczenia.

Uktad wspotrzednych maszyny (MKS)

Jak uktad wspétrzednych jest usytuowany w maszynie, zalezy od danego jej typu.
Moze on by¢ obrécony w rézne potozenia.

+Z

Rysunek 1-13  Wspdtrzedne / osie maszyny na przyktadzie frezarki

Srodek tego uktadu wspéirzednych jest punktem zerowym maszyny. Tutaj wszystkie
osie majg pozycje zerowg. Punkt ten jest tylko punktem odniesienia. Jest on ustalany
przez producenta maszyny. Dosuniecie do niego nie musi by¢é mozliwe.

Ruchy w osiach maszyny moga nastepowaé w zakresie wartosci ujemnych.
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Wprowadzenie
1.5 Ukfady wspofrzednych

Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu (WKS)

Opisany na poczatku uktad wspotrzednych (patrz rysunek 1-12) jest rowniez uzywany do
opisu geometrii obrabianego przedmiotu w programie obrébki.

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu moze zosta¢ dowolnie wybrany przez
programiste. Programista nie musi zna¢ rzeczywiste warunki ruchowe w maszynie: czy
porusza sie obrabiany przedmiot czy narzedzie. Moze to sie jeszcze rézni¢ w
poszczegOlnych osiach. Kierunki sg stale tak ustalone, jakby obrabiany przedmiot byt
nieruchomy a poruszato sie narzedzie.

Z

W X

W = ukdad wepdtrzednych obrabianego przedmiotu

Rysunek 1-14 Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu

Wzgledny uktad wspotrzednych

Oprocz uktadu wspotrzednych maszyny i uktadu wspoétrzednych obrabianego przedmiotu
sterowanie udostepnia wzgledny ukfad wspétrzednych. Uktad ten stuzy do nastawiania
dowolnie wybieranych punktéw odniesienia, ktére nie majg zadnego wptywu na aktywny
uktad wspéirzednych obrabianego przedmiotu. Wszystkie ruchy w osiach sa wyswietlane
w odniesieniu do tych punktéw odniesienia.

Zamocowanie obrabianego przedmiotu

W celu obrébki obrabiany przedmiot jest mocowany w maszynie. Musi by¢ on przy tym tak
ustawiony, by osie ukladu wspétrzednych obrabianego przedmiotu byty réwnolegte do osi
uktadu wspotrzednych maszyny. Wynikowe przesuniecie punktu zerowego maszyny

w stosunku do punktu zerowego obrabianego przedmiotu jest okreslane dla kazdej osi i
wpisywane do przewidzianych obszaréw danych dla nastawnego przesuniecia punktu
zerowego. W programie NC przesuniecie to jest w przebiegu programu uaktywniane na
przykiad przez zaprogramowane G54 (patrz punkt "Zamocowanie obrabianego przedmiotu -
nastawne przesuniecie punktu zerowego...").

7 W = punkt Zerowy obrabianego preedmiotu
‘ maszyna Wl = punk Zerowy Maszyny

zZ obr. przedmiot
Y

Ymaszyna

>

M Xmaszyna

Rysunek 1-15  Obrabiany przedmiot na maszynie
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Wprowadzenie

1.5 Ukfady wsp6frzednych

Aktualny uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu

SINUMERIK 802D

Przy pomocy programowanego przesuniecia punktu zerowego TRANS mozna wytworzy¢
przesuniecie w stosunku do uktadu wspoétrzednych obrabianego przedmiotu. Powstaje przy
tym aktualny uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu (patrz punkt ,Programowane
przesuniecie punktu zerowego: TRANS").

Frzesuniecie programaowane
Z aktualne

TRANS
\ T ;
Y

W = punkt zerowy obrabianego przedmioty

Rysunek 1-16 ~ Wspotrzedne na obrabianym przedmiocie, aktualny uktad wspétrzednych
obrabianego przedmiotu
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Wprowadzenie

1.5 Uk{fady wspotrzednych

Miejsce na notatki
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Wiaczenie | bazowanie do punktu odniesienia 2

Wskazéwka

Gdy wigczacie SINUMERIK 802D i maszyne, przestrzegajcie rowniez dokumentacji
maszyny, poniewaz witgczenie i bazowanie do punktu odniesienia sa to funkcje zalezne od
maszyny.

W niniejszej dokumentacji zaktada sie standardowy pulpit sterowniczy maszyny MCP
802D. Gdybyscie zastosowali inny MCP, wowczas obstuga moze odbiegac¢ od niniejszego
opisu.

Kolejnosé czynnosci obstugowych

Najpierw wigczcie napiecie zasilajagce CNC i maszyny. Po rozruchu sterowania
znajduje sie ono w zakresie czynnosci obstugowych ,Pozycja”, rodzaj pracy Jog.

Jest aktywne okno ,bazowanie do punktu odniesienia”.

RESET SKP DRY ROV HB1 PET S8
| DEMDL.HPF
[Wrs Funkt sdniesienia [T, F. s
‘X o 0 060 =T 1 o 1
+ ~ L] p.opp o
Z = B@B@ F B.00H  nmdnin
-
S M.
MKS | WS
EL
- AR [

Rysunek 2-1 Obraz podstawowy Jog-Ref

Uaktywnijcie ,bazowanie do punktu odniesienia” przyciskiem Ref na pulpicie
sterowniczym maszyny.

W oknie bazowania do punktu odniesienia (rysunek 2-1) jest wySwietlane, czy osie sgq
zbazowane czy nie.

o Os musi by¢ bazowana

+X e O$ doszta do punktu odniesienia

-Z Naciskajcie przyciski kierunkowe.
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Wigczenie i bazowanie do punktu odniesienia

Gdy wybierzecie nieprawidtowy kierunek dosuniecia, zaden ruch nie nastepuje.

W kazdej osi dokonuijcie kolejno dosuniecia do punktu odniesienia.
Funkcje mozecie zakonczy¢ przez wybor innego rodzaju pracy (MDA, automatyka albo

Jog).

Wskazéwka

+Bazowanie do punktu odniesienia” jest mozliwe tylko w rodzaju pracy Jog.
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Ustawianie 3

Uwagi wstepne
Zanim bedziecie mogli pracowac z CNC, ustawcie maszyne, narzedzia itd. przez
e wprowadzenie narzedzi i ich korekcji
e wprowadzenie / zmiang przesuniecia punktu zerowego

e wprowadzenie danych nastawczych
3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Funkcjonowanie

Korekcje narzedzi sktadajg sie z szeregu danych, ktore opisujg geometrie, zuzycie i typ
narzedzia.

Kazde narzedzie zawiera, w zaleznosci od typu, ustalong liczbe parametrow.
Poszczegolne narzedzia sg oznaczone numerami (numer T). Patrz tez punkt 8.6 ,Narze-
dzie i korekcja narzedzia”

Patrz tez punkt 8.6 "Narzedzie i korekcja narzedzia"

Kolejnosci czynnosci obstugowych
Funkcja ta otwiera okno danych korekcyjnych narzedzia, ktére zawiera liste utworzonych

OFFSET narzedzi. Mozecie poruszac sie w ramach listy przy pomocy przyciskéw kursora i przyci-
PAREM skéw Page Up, Page Down.

DFFSET ProvH

lochzs Hr aktean, narzgdda 0 1
i T u wome¥la uEwle e
Lista . Dhugo 1 Dlugs#? Fromlsh Dhug.d Clug. 2 Fremlsn <2,
Foml
narzedzi e 110 9808 9.089 | 9.008 MEONCEE | G906 BLBOR 3 narmed s
e EE DGR DL0BE  ELDEE 0060 G0N 0008

=TT ]
narzgd ds

Fo Zoze-
raenls

|

el =1

£

Tnald 2
Hivwe
nargd dws)
B [ [ [
Rysunek 3-1
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Ustawianie

Korekcje mozecie wprowadzac¢ przez

e ustawienie beleczki kursora w zmienianym polu wprowadzania.
e wprowadzenie wartosci.
i potwierdzenie przy pomocy Input albo ruchu kursora.

Dla narzedzi specjalnych jest do dyspozycji funkcja przycisku programowanego

INPUT
Rozsze- |
rzenie p . I . A
, ktéra udostepnia do wypetnienia kompletng liste parametréw.

Przyciski programowane

Pomiar Okreslenie danych korekcyjnych narzedzia
narzedzia
Pomiar Reczne okreslenie danych korekcyjnych narzedzia
reczny
Pomiar . - . . L
Ut Potautomatyczne okreslenie danych korekcyjnych narzedzia (obowigzuje tylko
i w potgczeniu z czujnikiem pomiarowym)
Kompensacja czujnika pomiarowego
Komp. p J | p 9
czujnika
Usun Sa kasowane dane korekcyjne narzedzia dla wszystkich ostrzy.
narzedzie
Roszerz Funkcja ta wyswietla wszystkie parametry narzedzia.
ot
[ | ;1=
T:1 O:1 T : o :m = D »»
Geometria Tuzels z= 0 |
Clugocsd T Clugo et 1 LR
Clugo @ 2 v, Clugo &4 2 o ey Howe
Clugo @ L] Clugs 3 .o oroe |
¥ L] Fromt-* B D
L] o G B Fie e )
. o Q. ogize |
B, 080 o] .0
[ ] o R |
DRl 1. DFzo LR
-:pra'.l.ha Tachnologla
Dhugo 241 . DF24 o0 P |
Clugooh 2 B0 OFZ& a0
Clugo bd 800 |
l “
] | Fowrst
H_UHF;!:&?:q | r:rl'l'uot Eﬂlonnv D:gmm ﬁxow.
Rysunek 3-2 Maska wprowadzania narzedzi specjalnych
Znaczenie parametréw jest opisane w punkcie "Programowanie”.
Ostrza Otwiera podrzedna liste menu, ktéra udostepnia wszystkie funkcje do utworzenia i wy-
Swietlenia dalszych ostrzy.
D >>
Wybor kolejnego wyzszego numeru ostrza.
<<D Wybdr kolejnego nizszego numeru ostrza.
3- 34 SINUMERIK 802D
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Ustawianie

Nowe
ostrze

Resetuj
ostrze

Zmien
typ

Znajdz

Nowe
narzedzie

3.1.1

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Utworzenie nowego ostrza.

Wszystkie wartosci korekcji ostrza sg nastawiane na zero.

Ta funkcja umozliwia zmiane typu narzedzia. Wybierzcie typ narzedzia przy pomocy
przycisku programowanego.

Szukanie numeru narzedzia

Wprowadzcie numer szukanego narzedzia i uruchomcie proces szukania przyciskiem
programowanym OK. Jezeli szukane narzedzie istnieje, kursor jest ustawiany na odpo-
wiednim wierszu.

Utworzenie danych korekcyjnych narzedzia dla nowego narzedzia. Mozna utworzyé mak-
symalnie 48 narzedzi.

Utworzenie nowego narzedzia

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Nowe
narzedzie

OK

3.1.2

Funkcja ta udostepnia dwa nastepne przyciski programowane do wyboru typu narzedzia.
Po dokonaniu wyboru wpiszcie w polu wprowadzania pozgdany numer narzedzia.

T T
Lints narzpd 3 1 astras I Livta narzda lostrs I
T TR Geomgtria Zutels i Tk Geomstria ugels

Chugose | Promlsn  Chugose 1 Promisn Ciugode 1 Fromlen Clgose 1 Promlen
3 11 600 B.000 008 A.680 Wierto I 3 11 0608 B.600 008 8,680 I
ﬁ e 1 LR LR o066 a0 ﬁ 21 LR LR 0.6 LR
1 31 [ D060 I a.880 MarSjd2s B 31 680 808 A, 600 0.880
Tre zarskle. | |
& Marzpdde frezrshle
I Nr nar g da: a I
I it
« e
[ R pownat [ =

Rysunek 3-3 Okno "Nowe narzedzie" Wprowadzenie nhumeru narzedzia

Potwierdzcie wprowadzenie przy pomocy OK. Zestaw danych wyposazony wstepnie
w wartosc zero jest przejmowany do listy narzedzi

Okreslenie korekcji narzedzia (recznie)

Funkcjonowanie

SINUMERIK 802D

Funkcja ta umozliwia wam okreslenie nieznanej geometrii narzedzia T.
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Ustawianie

Warunek

Postepowanie

Kolejnosé czyn

Odnosne narzedzie jest wprowadzone do pozycji roboczej. Przesuwacie ostrze narze-
dzia w rodzaju pracy JOG do punktu w maszynie, ktérego wartosci w uktadzie wspot-

rzednych maszyny sa znane. Moze to by¢ np. obrabiany przedmiot, ktérego geometrie
znacie.

Punkt odniesienia nalezy wpisa¢ w przewidziane pole & albo Z0.

Pamietajcie: dla narzedzi frezarskich nalezy okresli¢ diugos¢ 1 i promien a dla narzedzi
wiertarskich tylko diugos¢ 1.

Na podstawie rzeczywistego potozenia punktu F (wspétrzedna maszyny) i punktu odnie-
sienia, sterowanie moze dla wybranej osi obliczy¢ kazdorazowo przyporzadkowana ko-
rekcje diugosci 1 albo promien narzedzia.

Wskazéwka: Jako znanej wspotrzednej maszyny mozecie uzy¢ réwniez juz obliczonego
przesuniecia punktu zerowego (np. wartosci G54). Dosuncie w tym przypadku ostrze
narzedzia do punktu zerowego obrabianego przedmiotu. Gdy ostrze jest ustawione bez-

posrednio na punkcie zerowym obrabianego przedmiotu, wéwczas warto$¢ punkt odnie-
sienia wynosi zero.

F - punkt odniesienia nognika narzedzi
W - punkt zerowy maszyny F
W - punkt zerowy obrabianego przedmiotu Pozycja
S rzeczywista Z
Zmasz na ;
‘ 4 Przekladka @ o
l o | Znana wartosé
\ % wspolrzednej maszyny £
Obrabian y
v Offset
przedmiot >
C'SI Gxx, np. G54
Xmaszyna

Rysunek 3-4 Okreslenie korekcji dtugosci na przyktadzie wiertta: dtugos¢ 1/ 0$ Z

nosci obstugowych

Pomiar Nacisnijcie ten przycisk programowany i jest otwierane okno Wartosci korekcji. Automatycz-
narzedzia nie przechodzicie do zakresu czynnosci obstugowych "Pozycja".
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Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

m 1BE3E IH
Resat SKP DRY ROV M1 PRT SOL MHugose
| DEMOA .HPF recanie
kS Pozycia RHepos ofF=et T.F.5
"X1 0.0e0 "o T 1 oo e |
. 0.088 mn A.808 ax% CHugos
T 1 B - @BB F 8.808 mninin Etﬂfosc
: Z 1 B . @BB u-aaa on S 8.4 % Promiefi
.51 0.800 0.908 mn aaa auto
Kompens. I
czujn. pom.
[ .
|Nastal.l.l |Pomiar | | | Nastawy
baz. ppz obr. przedm . (22

Rysunek 3-5 Wybér pomiaru recznego albo pétautomatycznego

Pomiar
reczny
Jest otwierane okno Wartosci korekcji.
= .'| DO iz | owan v
wes Pazycja Hepos of fset |". L WHS Porydja Bopos ol femt T.F. 5
X 8.60 ‘™~ T 1 s X p.08 - [T 1 s M
E] 8000 ¢ F ot = | K 8.080 C™<F MM - e
z 0.008 =S 88 = 'z 9.698 "=l M o
Pomhss manrydiia . . Haumydt psadmion Pomdar marzyidila . Kiawpdt abrabianegs priodmist
TR P 1 T e o1
Lyp— Z, D ~ L g EEIECID =
it l_§-'_| t gess 18,800 ™ ko it 1 L B, ey o N = e
Pomrat | Powiit
o o R | | [ o [y R | | [we
Rysunek 3-6 Okno wartosci korekciji, Pomiar srednicy narzedzia
pomiar dtugosci
e W polu X0, YO albo Z0 wprowadzcie punkt odniesienia. Moze to by¢ aktualna wspot-
rzedna maszyny (absolutnie) albo wartos¢ z przesunie¢ punktu zerowego (baza, G54 -
G59). Gdy sg stosowane inne wartosci, warto$¢ korekcji odnosi sie do podanej pozyciji.
e Po naci$nieci przycisku programowanego Nastaw dtugosé albo Nastaw srednice
sterowanie oblicza szukang geometrie dtugos¢ 1 albo srednica odpowiednio do wybra-
nej osi. Obliczona wartosé korekcji jest zapisywana w pamieci.
e Jezeli miedzy narzedzie i obrabiany przedmiot zostanie wtozony element dystansowy,
mozna wpisac jego grubos¢ w polu "Dystans".
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Ustawianie

3.1.3 Okreslenie korekcji narzedzia przy uzyciu czujnika pomiarowego

Kolejnosé czynnosci obstugowych

Pomiar
narzedzia

Pomiar
autom.

Jest otwierane okno Pomiar narzedzia.

Po otwarciu maski jest w pola wprowadzania wpisywane pracujgce narzedzie i jest wy-
Swietlana ptaszczyzna, w ktérej ma nastgpi¢ pomiar.

To nastawienie mozna zmieni¢ w masce Nastawy czujnika pomiarowego (punkt 3.1.4).

Wskazowka

Do sporzadzenia programu pomiaru sg stosowane parametry odsten hezpieczenstwa z
maski "Nastawy" i posuw z maski "Dane czujnika pomiarowego".

Gdy jest wykonywany ruch réwnoczesnie w wielu osiach, nie moze nastapi¢ obliczenie
pozycji czujnika pomiarowego.

Pomiar dtugosci narzedzia

m 10000 I
Heset SKI' [H¥Y ROV MB1 PHT S5HL
EEC
WKS Pozyja Repos of fset [T.F.5
"X B.600 e 1T 1 o+ [
+ H.HHE a m ux
‘;f @naE’@B R e F B.888 nn/nin RN |
+ 5P ©.000 9.000 s A 0%
H.B H

Fomiar narzedzia autematyczny

a (1] 128 —I
Moe 1% ] [— |

l - T 1 G 17 0 1
z dlugedél % [:13
ﬁ [ diugosét P

«
I Posuw F za maly | Powrit
Hastaw Pomiar
baz. ppz abr. przedm, Hastawy

Rysunek 3-7 Okno wartosci korekcji, pomiar dtugosci

W osi dosuwu nastepuije ruch do czujnika pomiarowego.

Gdy ukaze sie symbol "Czujnik pomiarowy uruchomiony" E przycisk ruchu nalezy
pusci¢ i poczekaé na zakonczenie procesu pomiaru. Podczas automatycznego pomiaru

ukazuje sie w animaciji czujnik zegarowy , ktéry symbolizuje aktywny proces pomiaru.
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Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Pomiar srednicy narzedzia

Okreslenie srednicy moze nastgpic tylko przy obracajacym sie wrzecionie. W tym celu
do maski Dane - czujnik pomiarowy nalezy wpisa¢ predkos¢ obrotowa i kierunek obro-
téw wrzeciona.

SKP DRy ROY HO1 PAT SBL

| denol . mpF
WKS Pozycja Repos offset T.F.8
3 8.608 ™~ [T 1 oo
+
Y 8 9089 8.6808 nn f.888  ox I
vz B.HEE 0008 n F LR
+ 50 B.66A A.pan S 8.8 ex
o8 a
IB &8 1z@

Moe £ [——

Pomlar narzqdzia autamatyezny

T 1 617 D 1
% .. @
¥ P PI
- " [sredniea P2 srednica 0.000 nn
b

Hastaw Fomtar
baz. ppz b, przedm.

Rysunek 3-8 Okno wartosci korekcji, pomiar srednicy

W jednej osi ptaszczyzny nastepuje ruch do czujnika pomiarowego. W zaleznosci od
zastosowanej osi nalezy dokona¢ dosuniecia do punktu P1 albo P3 wzgl. P2 albo P4.

Gdy ukaze sie symbol "czujnik pomiarowy uruchomiony" L22_1  nalezy pusci¢ przycisk
ruchu i poczeka¢ na zakonczenie procesu pomiaru. Podczas automatycznego pomiaru

ukazuje sie w animaciji czujnik zegarowy ! ktory symbolizuje aktywny proces pomiaru

Ostrzezenie

Wrzeciono pracuje z predkoscig obrotowa zapisang w danych czujnika pomiarowego.

3.1.4 Nastawienia czujnika pomiarowego

Wskazéwka
Ta funkcja jest do dyspozyciji tylko w przypadku 802D.

Nastawy

Dane

czujnika

SINUMERIK 802D

Tutaj nastepuje zapisanie wspétrzednych czujnika pomiarowego i nastawienie nastepuja-
cych parametréw pomiaru automatycznego:
e ptaszczyzna czujnika pomiarowego
e pOSUW W OSi
e Predkos¢ obrotowa i kierunek obrotéw wrzeciona
Kierunek obrotéw wrzeciona nalezy wybraé¢ przeciwny do kierunku skrawania frezu.

3-39
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Ustawianie

Wszystkie wartosci pozycji odnosza sie do uktadu wspétrzednych maszyny.

Musct SKP DRY ROV MG1 PRT SEL

| denol mpf
WS Pazycja Repos offset T.F,5
2 @ .000 e T 1 o 1 |
it 9000 " F b = |
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+ 5P a.088 0.000 - | B8 a%
0.0 @ [

Pozycja abs. PS nh Posuw 8.660 rn/nin Kallbrowanle
Punkt srodkowy X H.HHH mnm Plaszezyzna czujnika G17 czujnlka
Punkt irodkowy ¥ B.00608 nm Szybkoit wrzeclona B8.6688 rpn
Srednlea 8,000 me Kierunek obrotaw HS
Grubose 9.0060 mm
<
| Powrot
Mastaw Pomiar Pamiar
baz. ppz obr, przedm. | narzgdzia

Rysunek 3-9 Maska wprowadzania danych czujnika pomiarowego

Tablica 3-1 Znaczenie pél wprowadzania

Parametry

Znaczenie

Pozycja bezwzgledna P5

Pozycja bezwzgledna czujnika pomiarowego
w kierunku Z-

Punkt srodkowy: X
Punkt srodkowy: Y

Obliczony punkt srodkowy czujnika pomiarowego (wspot-
rzedne maszyny)

Srednica Srednica tarczki czujnika pomiarowego (po kalibrowaniu jest
wys$wietlana obliczona $rednica).
Grubosé Grubo$é¢ tarczki czujnika pomiarowego

Kalibrowanie czujnika pomiarowego

Kompensacja czujnika pomiarowego moze nastgpi¢ w menu Nastawy albo w menu Po-

Fanh Fegses offnen | T.0.0

0.6088 oo T 1 o1
0.000 ™ tm = g
B Bga LR S :.: "ll'i

ol

[Beanirmr do cimjnlba w nantypujace] saic 1 |

Mattam
Wi ppe

[ L
ol przesid martedria

Kalibrow. miar narzedzia.
czujnika
" T =
e Pagpcls  Bepos of fest [rrE
"X 0. 608 bl [ | LR
B 8.008 “™mF M
‘> b oo g pe
e 0000
Rysunek 3-10 Kompensacja czujnika
pomiarowego (dtugosc)
3- 40
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Ustawianie

SINUMERIK 802D

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Po otwarciu maski ukazuje sie obok aktualnej pozycji czujnik informacja, ktéra sygnalizuje
krok bedacy do wykonania. Do tego punktu nalezy dokona¢ dosuniecia w odpowiedniej
osi. Gdy czujnik pomiarowy zostanie uruchomiony, sterowanie przejmuje proces pomiaru
przez przetaczenie sie na AUTOMATYKE, uaktywnienie procesu pomiaru i samoczynne
uruchomienie go. Osoba obstugujaca widzi krétki ruch w przeciwnym kierunku.

Podczas pomiaru czujnika zegarowy g symbolizuje aktywny stan NC.

Pozycje dostarczona przez program pomiarowy stuzg do obliczania rzeczywistej pozyciji
czujnika.

Wskazéwka

Do sporzadzania programu pomiarowego sg stosowane parametry odstep
bezpieczenstwa z maski Nastawy i posuw z maski Dane czujnika pomiarowego.

6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)



Ustawianie

3.2 Nadzor narzedzia

3.2 Nadzor narzedzia

Zywotnosé Kazdy rodzaj nadzoru jest przedstawiany w 4 kolumnach.
narzedzia e warto$¢ zadana

e granica ostrzegania wstepnego
e  pozostata wartosé
e aktywnosé

Poprzez pole wyboru w 4. kolumnie mozna wtgczyé/wytgczy¢ aktywnosc rodzaju nadzoru.

OFFSET PARAM
T % Zywotnosé [minld Liczba sztuk
W.zad. Ostrz.wst.  Reszta Aktyw. W.2zad. Ostrz.wst. Reszta Aktyw.
gv 11 04.006 ©.008 0.900 ] a a a]
Za 2 1248 688 2. 868 1.998 3] a a a0
& 3 1480.600 20.060 O.008 a a a[] Cofn]

nadzoér

Zmien
zezwolenie

Znajdz

FLIT PP

|

| [T |
Lista Nadzor Przesun. Parametry | Dane Dane

narzedzi narzedzia pktu. zer. R nastawcze | uzytkownika

Rysunek 3-11 Nadzér narzedzia

Sémbole w kolumnie T informujg o statusie narzedzi.
uzyskana granica ostrzegania wstepnego
narzedzie zablokowane

narzedzie jest nadzorowane

Zrese}uj Przy pomocy tegO przycisku programowanego sg cofane wartosci nadzoru wybranego
nadzor narzedzia.
3-42 SINUMERIK 802D
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3.2 Nadzor narzedzia

OFFSET PARAM
Lista narzedzi 1. ostrze Nr akt. narz. 2 D1
T Zywotnosé min Liczba sztuk

Wart. zad. Gr. ostrz. wst. Reszta Aktyw. Wart. zad. Gr. ostrz. wst. Reszta Aktyw.

ﬁv’ 11 06.888 0.806 0.800 [ a a B[O
gﬂ. 21248808 2.808 1.998 [ a a B[]
ﬁ 3/1480.808 Z8.8068 ©.808 [ a a 8O

Cofnigcie nadzoru - wybor parametrow
E. wszystkie narzedzia

| wybrane narzedzie (T 2)
| wszystkie ostrza
= wybrane ostrze D 1) e
| wszystkie nadzowy Anuluj
wybrany nadzér (2ywotnosé [min])
— v
=] | o
Rysunek 3-12
Zmien Przy pomocy tego przycisku programowanego mozna zmieni¢ zezwolenie dla wybranego
zezwolenie narzedzia.
SINUMERIK 802D 3-43
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3.3 Wprowadzenie/zmiana przesuniecia punktu zerowego

3.3 Wprowadzenie / zmiana przesuniecia punktu zerowego

Funkcjonowanie

Pamig¢ wartosci rzeczywistej a przez to rowniez wyswietlanie wartosci rzeczywistych sg
po bazowaniu odniesione do punktu zerowego maszyny. Program obrobki odnosi si¢ na-
tomiast do punktu zerowego obrabianego przedmiotu. To przesuniecie nalezy wprowadzi¢
jako przesuniecie punktu zerowego.

Kolejno$é czynnosci obstugowych
Wybra¢ przesuniecie punktu zerowego poprzez przyciski programowane Parametry offse-
Al tu i Offset.

Na ekranie ukazuje sie przeglad dajgcych sie nastawié¢ przesunie¢ punktu zerowego. Ma-
Offset ska zawiera ponadto wartosci programowanego przesuniecia punktu zerowego, aktywnych
wspotczynnikéw skali, wyswietlenie statusu ,lustrzane odbicie aktywne” i sume aktywnych
przesunie¢ punktu zerowego.

Program
Shala 0.808 0.pBo o.eo0
L. edbicie 5] 5] u
Rizar 6.088 0.008 0.800 0,680 0.608 8.008
|
Lista Zywotnose I ‘ Gt Zmienne Dane I Dane
narzedzi narzedzia R nastawcze | uZytkown,

Rysunek 3-13 Okno przesuniecia punktu zerowego
= b=

} i Ustawi¢ beleczke kursora na zmienianym polu wprowadzania,
Lo]ls]

Wprowadzi¢ wartos¢ (wartosci). Przez ruch kursora albo Input nastepuje przejecie wartosci
do przesunie¢ punktu zerowego.

Zmiana
uaktywniona

Wartosci korekcji ostrza dziatajg natychmiast.
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3.3 Wprowadzenie/zmiana przesuniecia punktu zerowego

3.3.1 Okreslenie przesuniecia punktu zerowego

Warunek

Wybraliscie okno z odpowiednim przesunigeciem punktu zerowego (np. G54) i os, dla
ktorej chcecie obliczy¢ przesuniecie.

Al

\

Rysunek 3-14 Okreslenie przesuniecia punktu zerowego

Sposo6b postepowania

Nacisnijcie przycisk programowany ,Pomiar obrabianego przedmiotu”. Sterowanie
przetacza sie wowczas na zakres czynnosci obstugowych ,Pozycja” i otwiera pole dialo-
gu do pomiaru przesunie¢ punktu zerowego. Wybrana os$ ukazuje sie jako czarny przy-
cisk.

Nastepnie wierzchotkiem narzedzia drasnijcie obrabiany przedmiot.

Jezeli drasniecie jest niemozliwe wzgl. do pozadanego punktu nie mozna siegna¢ na-
rzedziem (np. przy zastosowaniu elementu dystansowego), wéwczas odstep miedzy
narzedziem i powierzchnig obrabianego przedmiotu musi zosta¢ wpisany w polu "Dy-
stans".

W celu okreslenia przesuniecia nalezy przy aktywnym narzedziu uwzgledni¢ kierunek
jego ruchu. Jezeli zadne narzedzie nie jest aktywne, pole "Promien” nie jest dostepne.

Pomiar
obr. prz.

i P DTV 06 T ST TR,

a8

PR T
Mec 1X) S

DO W8T DO W
WS Poneda  Fepors of (sat JTFE s Paneis  Mepos offsst [T.F.S
X 8.000 Cm~ T 1 o owe X 8.088 =~ [T1 o1 o
¥ 8.088 - F b o [ o B:60a == F = 3
: = vl ne : e el e

wom
® en iz
o) S

z

z, Tt w 1:- i
ey ? LR - 0000 e antam
= | -2 - o
ponits | ——""'ﬁ
el ... o A N N oo P - O N N
Rysunek 3-15 Okreslenie przesuniecia Maska Okredlenie przesunigcia
punktu zerowego w X punktu zerowego w Y
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3.3 Wprowadzenie/zmiana przesuniecia punktu zerowego

R ———
Resct SKP' DIYY DOV MA1 PRT SEL
| DEMOL.HPF |
WKS Pozyela Rapos of fsat T,F,S
e g.000 el ! o 1 |E8 |
* H.B08 nm Blm o
.2) @a m@n@@ 0.000 wn F f:0u0 st ! !
+5p a.600 0.000 - S 9.8 o
a.0 “"_l
Pomiar obrabianego przedmiotu

Nastaw
offset

Zapisz w m |
Dlugode = A_AA8 nn Nastaw
Dystans B.HAR wn offsat
] Offset z“ 0.000
<«
| Fowst |
Nastaw Pomiar Famiar
baz. ppz obr. przedm. | narzedzia J_ I Nastawy
— =

Rysunek 3-16 Maska Okreslenie przesuniecia punktu zerowego w Z

Ten przycisk programowany oblicza przesuniecie i wyswietla wynik
w polu Offset
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3.4 Programowanie danych nastawczych - zakres czynnosci obsfugowych parametry

3.4 Programowanie danych nastawczych - zakres czynnosci
obstugowych parametry

Funkcjonowanie

Przy pomocy danych nastawczych ustalacie nastawienie standw roboczych. Mozna je
w razie potrzeby zmieniaé.

Kolejnosé czynnosci obstugowych

OFRFSET
PARAM

Dane
nastawcze

SINUMERIK 802D

Wybraé¢ dane nastawcze przyciskiem Parametry offsetu i Dane nastawcze.

Przycisk programowany Dane nastawcze przetacza na dalszg ptaszczyzne menu, w kto-
rych moga by¢ nastawiane r6zne opcje sterowania.

DFFSET PARAM

Dane nastawcze Ograniez.
pola. robocz.
Dane JOG
; Zegar
Posuw JOG: mdmin
Predk. wrzeciona: - pn
Minimum: _ Ll
Maksimum: EeaE ren
Ograniczenie przez GO&: EEaE oo
DRY
i Raine
Posuw pray pracy probnej: NG re/nin
Kat startowy
Kat startowy dla gwintu : _ 4
Lista Offset Parametry Dane Dane
narzgdzi R nastawcze udythown.

Rysunek 3-17 Obraz podstawowy Dane nastawcze

Posuw Jog (JOG feedrate)
Wartos$¢ posuwu w pracy jog.
Gdy warto$¢ posuwu wynosi ,zero”, woéwczas sterowanie stosuje warto$¢ zapisang
w danych maszynowych.

Wrzeciono
Predko$¢ obrotowa wrzeciona (Spindle speed)

Maksymalnie / minimalnie
Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona w polach max (G26)/min (G25) moze
nastgpi¢ tylko w ramach wartosci granicznych ustalonych w danych maszynowych.

Zaprogramowano (Limitation)
Programowalne gérne ograniczenie predkosci obrotowej (LIMS) przy statej predkosci
skrawania) (G96).

Posuw przy pracy prébnej (DRY)
Posuw, ktéry tutaj mozna wprowadzi¢, jest w czasie wykonywania programu stoso-
wany zamiast posuwu zaprogramowanego po wybraniu funkcji praca prébna w ro-
dzaju pracy automatyka.

6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)
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3.4 Programowanie danych nastawczych - zakres czynnosci obsfugowych parametry

Kat startu przy nacinaniu gwintu (SF)
Przy nacinaniu gwintu pozycja startowa wrzeciona jest wyswietlana jako kat poczatkowy.
Przez zmiane kata mozna powtarzaé proces nacinania wtedy, gdy nacinany jest gwint

wielozwojny.

i wprowadzi¢ wartos¢ (wartosci).

Potwierdzi¢ przy pomocy Input albo ruchu kursora.

Przyciski programowane

Ogranicz.
polarobocz.

Czasy
liczniki

‘ Beleczke kursora ustawi¢ w przeznaczonym do zmiany polu wprowadzania

Ograniczenie pola roboczego dziata w przypadku geometrii i osi dodatkowych. Wpro-
wadzcie wartosci ograniczenia pola roboczego. Przycisk programowany Wiacz aktyw-
nos¢ uaktywnia / wytacza aktywnos¢ wartosci dla osi zaznaczonej kursorem.

Pole robocze
o8 Jednostha
* BN EeemE [ e o
7 e e 0O Ll
S I e O -
C s e O L]

&«
| | Powret
Lista Przea.pht. | Parametry Dane
narzgdzl zerowage | R udythown.

Rysunek 3-18

Licznik czaséw

e

Obe. przedm. razem
Zagdana liczba obr. przedm,
Licznik obr. przedm.

Cazas pracy

Czas cykiu

Czas shrawania

Czas praygotowawey

Czas zal zasdania
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Przes. pkt.
zerowega

Powrot

o R e
R uzythown,

Rysunek 3-19

SINUMERIK 802D
6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)



Ustawianie

3.4 Programowanie danych nastawczych - zakres czynnosci obsfugowych parametry

Znaczenie:

Zadana liczba obr. przedm.: liczba potrzebnych obrabianych przedmiotow

e  Obr. przedm. razem: liczba tgczna obrobionych przedmiotéw (catkowita wartos¢ rze-
czywista)

e Licznik obr. predm.: w tym liczniku jest rejestrowana liczba przedmiotéw obrobionych
od punktu startu.

e Czas pracy: catkowity czas przebiegu programéw NC w rodzaju pracy ,Automatyka”
(w sekundach).
W rodzaju pracy ,Automatyka” sg sumowane czasy przebiegow wszystkich programéw
miedzy NC-Start i koncem programu / zresetowaniem. Zegar jest zerowany przy kaz-
dym uruchamianiu programu sterowania. Czas przebiegu wybranego programu NC (w
sekundach)

e Czas cyklu: czas pracy narzedzia (w sekundach)
W wybranym programie NC jest mierzony czas przebiegu miedzy NC-Start i koncem
programu / zresetowaniem. Przy starcie nowego programu NC zegar jest kasowany.

e Czas skrawania
Jest mierzony czas ruchu osi uczestniczacych w tworzeniu konturu bez aktywnego
przesuwu szybkiego we wszystkich programach NC miedzy NC-Start i koncem pro-
gramu / zresetowaniem przy aktywnym narzedziu. Pomiar jest dodatkowo przerywany
przy aktywnym czasie oczekiwania.

Zegar jest automatycznie zerowany przy ,uruchamianiu sterowania z wartosciami domysl-
nymi”.

Rézne

Funkcja wyszczegdlnia wszystkie dane nastawcze znajdujace sie w sterowaniu. Dane
dzielg sie na

SINUMERIK 802D

e 0g0lne,
e specyficzne dla osi i
e dane nastawcze kanatu.

OFFSET

Dane pecyfi dia osl

(3210 SPLIND_MIN_YELD _GZS5 H . ABBAAA revinin
KMdZEl SPIND_MAX_VELD _GZ6
KA230  SPTHD _MAX VELD LTHS
113408 WORKAREA_PLUS_ENABLE
13418 WORKAREN_MINUS_EHNABLE
KH3dPH WIHKAREA _LIMIT_PLUS
K343 UDRKAREA LLTMTT MTHIIS
k3708 TEMP_COMP_ABS VALUE
143918 TEMP_CONP_SLOPE

k7920 TCMP_COMP_REF_POSTITION
3013 O0SCILL_REVERSE_POS1
53014 0SCILL_REVERSE_POSZ
53015 OS5CILL_VELD

3016 OSCILL DWELL TIMEL
3017 OS5CILL DWELL TIMEZ
53018 DSCILL_MUM_SPARK_CYCLES
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Specyl.
dla osi

Specyf. dla
kanalu

333
BEEE8EBEEEETEEEGZEE

<«

N p—

e | I | S L
R nastawcze
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3.5 Parametry obliczeniowe R - zakres czynnosci obsfugowych offset/parametry

3.5 Parametry obliczeniowe R - zakres czynnosci obstugo-
wych offset / parametry

Funkcjonowanie

Na obrazie podstawowym Parametry R sg wyszczegoélnione wszystkie istniejace w ste-
rowaniu parametry R (patrz tez punkt 8.9 ,Parametry obliczeniowe R”). Mozna je w razie
potrzeby zmieniac.

Parametry R
"o RIC  [GE0GE H
L O 1P e
2 a0 Rzo e
Rl G066 Rzt G060
R4 06 Rez [ eEUeeasn
RS G Rzz N
fG OIOG0000 Hzt 00060
A7 AZS 0600
" e HE [ 0e0en
" 00 .
R10 N 0006000 R20 00000
N1l OGN RZ7  G0e0e
Rz 000 R [ 0000000
RID  GEOO0000 ROl 000 Znoz
[ R 06
RS R
RIS A0 A3 [N
RI7 OO R3S e
_I
Lista | | | |Pmpld. Dane Dane
narzedzi ZrEWEgE. nastoweze | ufytkownika

Rysunek 3-23 Okno parametréw R

Kolejnosé czynnosci obstugowych

Przyciskami programowanymi Parametry i Zmienne R

Zmienne
R
Ustawi¢ beleczke kursora na zmieniane pole wprowadzania
> N
Potwierdzi¢ przyciskiem Input albo ruchem kursora.
INPUT
3- 50 SINUMERIK 802D
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Praca sterowana recznie 4

Uwaga wstepna

Praca sterowana recznie jest mozliwa w rodzaju pracy Jog i MDA.

Mastaw P Pomiar
| baz. pp |ob przedm. | narzedzi | | | | Nastawy |
) Pomiar
reczny Czujnik
Fomiar
| y=0 | [Oﬁset ”aulomatycz yI
[~ [ | |
MNastaw
wzgledny r4
Usury Kalibruj
offset czujnik
- Mastaw
=Z=0
| X2 | ‘ offset ” I
| Powrdt == | ‘ Powrét << | Powrot I

Rysunek 4-1  Struktura menu rodzaju pracy Jog, zakres czynnosci obstugowych
"Pozycja"

oz
3=
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| Mastawy |

]|

oc
——
—
——

i
T
N
i
=)
r
=
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£

Rysunek 4-2 Struktura menu rodzaju pracy MDA, zakres czynnosci obstugowych
maszyna
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Praca sterowana recznie

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynnosci obsfugowych pozycja

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynnosci obstugowych pozycja

Kolejnosé czynnosci obstugowych

e
1]

+X

oy
;‘a

Wybraé rodzaj pracy Jog przyciskiem Jog na pulpicie sterowniczym maszyny.

W celu wykonywania ruchéw w osiach naciskajcie odpowiednio przycisk osi X, Y albo Z.
Jak dtugo ten przycisk jest naciskany, osie wykonujg ruch cigglty z predkoscig zapisang
w danych nastawczych. Jezeli wartos¢ w danych nastawczych wynosi ,zero”, wéwczas
jest stosowana wartos¢ zapisana w danych maszynowych.

Ew. nastawcie predkos¢ przetgcznikiem override.

Gdy dodatkowo nacisniecie przycisk natozenie przesuwu szybkiego, ruch w osi
nastepuje z przesuwem szybkim, jak diugo obydwa przyciski sg nacisniete.

W rodzaju pracy wymiar przyrostowy mozecie z tg sama kolejnoscig czynnosci
obstugowych wykonywac¢ nastawiane kroki. Nastawiona wielko$¢ przyrostu jest
wys$wietlana w obszarze statusu. W celu cofniecia wyboru nalezy ponownie nacisna¢
Jog.

Na obrazie podstawowym Jog sg wy$wietlane warto$ci potozenia, posuwu, wrzeciona
i aktualne narzedzie.

J0G
Reset SKP DRY RDY HB1 PRT SBEL Funkeja
MPFa G
MKS Pozycja Repos=s oll==t T.M G
Funkcj
K]. @ o @@8 4808 nn T D1 pg;octjziicza
Y1 0 909 e F o bew o
' B.890 mmimin
H.888 nn A.a 88 e
Z1 0 009 ST 00 o
Al a.000 2.888
GA1 G588 GEA
MKS | WKS
REL
Kéltko
j | reczne 1
Nasti Pomiar i
|b::. :::z |0br. przedm. | ::rr:::;ziﬂ | | Rlastay
——

Rysunek 4-3 Obraz podstawowy Jog
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Praca sterowana recznie

Parametry

Przyciski programowane

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynnosci obsfugowych pozycja

Tablica 4-1 Opis parametrow na obrazie podstawowym Jog

Nastaw.
baz. ppz

SINUMERIK 802D

Parametr Objasnienie
MKS Wyswietlenie adreséw istniejgcych osi w ukladzie wspoétrzednych maszyny
X (MKS).
Y
Z
+X Gdy wykonujecie ruch w osi w kierunku dodatnim (+) albo ujemnym (-),
wowczas w odpowiednim polu ukazuje sie znak plus albo minus.
-Z Gdy 0$ znajduje sie w pozyciji, zaden znak nie jest wyswietlany.
Pozycja W tych polach jest wy$wietlana aktualna pozycja osi w uktadzie
mm wspotrzednych maszyny albo uktadzie wspotrzednych obrabianego
przedmiotu.
Przesun. Gdy wykonujecie ruch w osiach w stanie ,program przerwany” w rodzaju
Repos. pracy Jog, wéwczas w tej kolumnie przebyty odcinek drogi w kazdej osi jest
wyswietlany w odniesieniu do miejsca przerwania.
Funkcja G | Wyswietlanie waznych funkcji G
Wrzec. S Wyswietlanie rzeczywistej i zadanej wartosci predkosci obrotowej
Obr/min wrzeciona.
Posuw F Wyswietlanie wartosci rzeczywistej i zadanej posuwu po torze ruchu.
mm/min
Narzedzie | Sygnalizacja aktualnie pracujacego narzedzia z aktualnym numerem
ostrza.
Wskazowka

Gdy do systemu zostanie wigczone drugie wrzeciono, wyswietlanie wrzeciona roboczego
nastepuje mniejsza wielkoscig pisma. Okno wyswietla zawsze dane tylko jednego
wrzeciona. Sterowanie wyswietla dane wrzeciona wedtug nastepujacych punktéw widzenia:
wrzeciono prowadzace jest wysSwietlane:

- w stanie spoczynku

- przy starcie wrzeciona

- gdy obydwa wrzeciona sg aktywne

wrzeciono robocze jest wyswietlane:

- przy starcie wrzeciona roboczego

Belka sygnalizujaca moc obowigzuje dla aktualnie aktywnego narzedzia.

Nastawianie bazowego przesuniecia punktu zerowego albo tymczasowego punktu
odniesienia we wzglednym uktadzie wspotrzednych. Po otwarciu funkcja umozliwia
nastawienie bazowego przesuniecia punktu zerowego.
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Praca sterowana recznie

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynnosci obsfugowych pozycja

Sa udostepniane nastepujgace podfunkcije:

e Bezposrednie wprowadzanie pozadanej pozycji w osi
W oknie pozycji nalezy ustawi¢ kursor wprowadzania na pozadang 0$, nastepnie nalezy
wprowadzi¢ nowg pozycje. Wprowadzanie nalezy zakonczy¢ przez Input albo ruchem
kursora.

e Nastawienie wszystkich osi na zero
Funkcja przycisku programowanego X=Y=Z=0 zastepuje zerem aktualne pozycje
poszczegOlnych osi.

e Nastawianie poszczegoélnych osi na zero
Przez nacisniecie przycisku programowanego X=0, Y=0 albo Z=0 aktualna pozycja jest
nastawiana na zero.

Przez nacisniecie funkcji przycisku programowanego ,Nastaw wzgledny” (set rel)
wys$wietlanie jest przetgczane na wzgledny ukiad wspétrzednych. Ponizsze wprowadzenia
zmieniajg punkt odniesienia w tym ukfadzie wspoéirzednych.

Wskazéwka

Zmienione bazowe przesuniecie punktu zerowego dziata niezaleznie od innych przesuniec
punktu zerowego.

Pomiar
obr. prz.

Pomiar
narzedzia

Nastawy

Okreslenie przesuniecia punktu zerowego (por. rozdziat 3)

Pomiar korekcji narzedzia (por. rozdziat 3)

Maska wprowadzania stuzy do nastawienia ptaszczyzny wycofania, odstepu
bezpieczenstwa i kierunku obrotéw wrzeciona dla automatycznie generowanych programow
obrobki w rodzaju pracy MDA (patrz punkt 4.2.1). Ponadto moga by¢ nastawiane wartosci
dla posuwu JOG i zmienna wielko$¢é przyrostu.

Juﬁ 106808 IHNC

Reset

SKP DRY ROV MB1 PRT SBL

Dane

DEMO1 . MPF czujnika
WKS Pozycja Repos offset T.F.5
+ 8.888 nn
A @ 86e 71 D 1 |
+ 8.888 nn a%
Y @ . 88@ F glggg nn/nin |
+ Z a.88a 8.880 nn '
+ 5p 0.6800 A.680 - S 3.8 B
6.6 6 |
a 68 12@
Moc =
Przelacz.
mm > cale
Plaszczyzna wycofania 0. 0060
Odstep bezpieczenstwa A.832 mn
Posuw JOG 8.8088 wn/nin
Przyrost zmienny @ inc
Kierunek obrotow M3
| Powrot
Nastaw Pomiar Pomiar
baz. ppz obr. przedm. | narzgdzia
Rysunek 4-4

Ptaszcz. wycof.: funkcja Face wycofuje narzedzie po wykonaniu programu do podanej
pozycji (pozycja Z).
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Praca sterowana recznie

Przetacz
mm > cale

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynnosci obsfugowych pozycja

Odstep bezp.: odstep od powierzchni obrabianego przedmiotu. Ta warto$¢ ustala
minimalny odstep miedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i obrabianym przedmiotem.
Jest on wykorzystywany przez funkcje Face i przez automatyczny pomiar narzedzia.

Posuw JOG: warto$¢ posuwu w pracy JOG.

Kier. obr.: kierunek obrotéw wrzeciona dla automatycznie generowanych programéw
w pracy JOG i MDA.

Funkcja ta przetacza miedzy uktadami metrycznym i calowym.

4.1.1 Przyporzadkowanie kotek recznych

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Kotko

reczne

W rodzaju pracy Jog nastepuje wyswietlenie okna koéfek recznych.

Po otwarciu okna sg w kolumnie ,0$” wyswietlane wszystkie identyfikatory osi, ktére
réwnoczesnie ukazujg sie na pasku przyciskéw programowanych. Zaleznie od liczby
przytaczonych kétek recznych jest mozliwe przetgczenie z kétka recznego 1 na kétko 2
albo 3.

=P

Wybierzcie kursorem pozadane kétko. Nastepnie nastepuje przyporzadkowanie wzgl.
cofniecie wyboru przez nacisniecie przycisku programowanego pozadanej osi.

W oknie ukaze sie symbol V/ .

DEMO1 . MPF
WHE Pozyzja Repos offsat T,F,5
- x B B@@ H.000 mr T '1 D1 = |
+ Y g B@B 8.888 nn
* £ . 600 0800 me
+ 5P H._ B B.gan -
o e 2 | | -

Rysunek 4-5 Obraz menu Ké#ko reczne

MKS

Przy pomocy przycisku programowanego MKS wybieracie osie z uktadu wspétrzednych
maszyny albo uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu, w celu przyporzadkowania
kotka recznego. Aktualne ustawienie mozna odczyta¢ w oknie.

SINUMERIK 802D
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Praca sterowana recznie
4.2 Rodzaj pracy MDA (wprowadzanie reczne) - zakres czynnosci obsfugowych maszyna

4.2 Rodzaj pracy MDA (wprowadzanie reczne) - zakres
czynnosci obstugowych maszyna

Funkcjonowanie

W rodzaju pracy MDA mozecie sporzadzic¢ i wykonac¢ program obrébki.

Ostroznie

Obowigzuja takie same zasady bezpieczenstwa, jak w przypadku pracy w petni
automatycznej. Ponadto jest konieczne spetnienie takich samych warunkéw wstepnych
jak dla pracy w petni automatycznej.

Kolejnosé czynnosci obstugowych

@ Wybraé rodzaj pracy MDA poprzez przycisk MDA na pulpicie sterowniczym maszyny.

HDA

Reset SKP DRY ROV MB1 PRT SBL Funln:]a |
DEMO1 . MPF

WHS Pozycja Pozostala droga T,F,S5

-y 0 006 0080 m T 1 it |

+ 0.080 A ppp e |

N SZP @B BB@BB@ 0.008 j" F EIlBDB nan/min

S Posuw
E' B B W osi
Moe [=1 —I
Usun
Blok MDA prog. MDA

ﬁdunu 9ty

ThHW Zaplsz
YAl prog. MDA
Z270%

% Tl
[ [ro— |

| | | | g ||
Rys 4-6 Obraz podstawowy MDA
@ Poprzez klawiature mozna wprowadzi¢ jeden lub wiele blokow.

Po nacisnieciu NC-START jest rozpoczynana obrébka. Podczas obrébki edycja blokéw
nie jest juz mozliwa.

Po zakohczeniu wykonywania tres¢ pozostaje zachowana tak, ze blok mozna ponownie
wykonac przez ponowny start NC.
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Praca sterowana recznie

4.2 Rodzaj pracy MDA (wprowadzanie reczne) - zakres czynnosci obsfugowych maszyna

Parametry

SINUMERIK 802D

6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)

Tablica 4-2 Opis parametrow w oknie roboczym MDA

Parametr Objasnienie
MKS Wyswietlanie istniejacych osi w uktadzie wspétrzednych maszyny albo
X uktadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu.
Y
z
Przy wykonywaniu ruchu w osi w kierunku dodatnim (+) albo ujemnym (-),
+X w odpowiednim polu znajduje sie znak plus albo minus.
Z Gdy 0$ znajduje sie w pozycji zaden znak nie jest wyswietlany.
Pozycja W tych polach jest wyswietlana aktualna pozycja osi w uktadzie
mm wspoirzednych maszyny albo uktadzie wspotrzednych obrabianego
przedmiotu.
Pozostata | W tym polu jest wyswietlana pozostata droga w osi uktadu wspotrzednych
droga maszyny albo uktadu wspéirzednych obrabianego przedmiotu.
Funkcja G | Wys$wietlanie waznych funkcji G
Wrzeciono S | Wyswietlenie warto$ci rzeczywistej i zadanej predkosci obrotowej
obr/min wrzeciona.
Posuw F Wyswietlenie wartosci rzeczywistej i zadanej posuwu po torze ruchu
w mm/min albo mm/obr.
Narzedzie | Wyswietlenie aktualnie pracujacego narzedzia z aktualnym numerem
ostrza (T..., D...).
Okno edycji | W stanie programu ,Reset” okno edycji stuzy do wprowadzenia bloku
programu obr@bki.
Wskazowka

Gdy do systemu zostanie wigczone drugie wrzeciono, wyswietlanie wrzeciona roboczego
nastepuje mniejsza wielkoscig pisma. Okno wyswietla zawsze dane tylko jednego
wrzeciona. Sterowanie wyswietla dane wrzeciona wedtug nastepujacych punktéw widzenia:
wrzeciono prowadzace jest wySwietlane:

- w stanie spoczynku

- przy starcie wrzeciona

- gdy obydwa wrzeciona sg aktywne

wrzeciono robocze jest wyswietlane:

- przy starcie wrzeciona roboczego

Belka sygnalizujaca moc obowigzuje dla aktualnie aktywnego narzedzia.

6- 57




Praca sterowana recznie

4.2 Rodzaj pracy MDA (wprowadzanie reczne) - zakres czynnosci obsfugowych maszyna

Przyciski programowane

Nastaw.
baz. ppz

Face

Nastawy

Funkcja G

Funkcja
pomocnicza

Posuw
W 0Si

Usun progr.
MDA

Zapisz progr
MDA

MKS/WKS
REL

Nastawienie bazowego przesuniecia punktu zerowego (patrz punkt 4.1)

Frezowanie poprzeczne (patrz punkt 4.2.1)

Patrz punkt 4.1

Okno funkcji G zawiera funkcje G, przy czym kazda z takich funkcji jest
przyporzadkowana do grupy i zajmuje w oknie state miejsce.

Przy pomocy przyciskéw Przewijanie wstecz albo Przewijanie do przodu mozna
wyswietla¢ dalsze funkcje. W wyniku ponownego nacisniecia przycisku programowanego
okno jest zamykane.

Okno to sygnalizuje aktywne funkcje pomocnicze i funkcje M. W wyniku ponownego
nacisniecia przycisku programowanego okno jest zamykane.

Wyswietlenie okna Posuw w osi
W wyniku ponownego nacisniecia przycisku programowanego okno jest zamykane.

Funkcja ta kasuje bloki w oknie programu.

Whpiszcie do pola wprowadzania nazwe, pod ktorg chcecie zapisa¢ program MDA

w katalogu programéw. Alternatywnie mozecie wybrac¢ z listy istniejgcy program.
Przetaczanie miedzy polem wprowadzania i listg programéw nastepuje przy pomocy
przycisku TAB.

Resct SKP DHY ROY MB1 PRT SBL
DEMDL . MPF
WKS Pozycja Dystans do przebycia | T,F,5
- H.HHH nn
X g 808 I | o1 |
=Y 9.600 o-00m F 9.6m o« |
+2 0.608 8.608 nn #9289  annin
+ 5P 0.888 B.988 ° [ A.A B
Zapisz Jako ..
THP_MDA . HPF
Blok MDA
Dz Nazwa
% Iy [ LOADL.HPF l
X78 FIHEE Ti=1 D1=1 & _] LOADZ.MPF
ANA X7 Z75 G LOAD3 . MPF
H51 28 M3 51088 & LM BEX «
NHEH X100 ¥90 F1HHH 4 _] TESTL.MPF Powrot
] | ok v
Mastaw N
baz. ppz Czolo astawy
Rysunek 4-7

Wyswietlanie wartosci rzeczywistych dla rodzaju pracy MDA nastepuje w zaleznosci od
wybranego uktadu wspotrzednych. Przetgczanie nastepuje poprzez ten przycisk
programowany.
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Praca sterowana recznie

4.2 Rodzaj pracy MDA (wprowadzanie reczne) - zakres czynnosci obsfugowych maszyna

4.2.1 Frezowanie plaszczyzny

Funkcjonowanie

Przy pomocy tej funkcji macie mozliwos¢ przygotowania potwyrobu do nastepujacej dalej
obrobki, bez sporzagdzania w tym celu specjalnego programu obrébki.

Kolejnosé czynnosci obstugowych

MY
hRYAY

Czoto

<>

SINUMERIK 802D
6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)

W rodzaju pracy MDA przy pomocy przycisku programowanego Czoto otworzy¢é maske
wprowadzania.

e Ustawi¢ osie w punkcie startowym

e Wpisa¢ wartosci do maski

Po catkowitym wypetnieniu maski ma miejsce funkcja program obrdébki, ktéra mozna
uruchomi¢ przy pomocy NC-Start. Maska wprowadzania jest zamykana i nastepuje
przetaczenie na obraz podstawowy maszyny. Tutaj jest mozliwa obserwacja przebiegu
wykonywania programu.

Wazne
Pfaszczyzna wycofania i odstep bezpieczenstwa muszg przedtem zostaé¢ ustalone
w menu danych nastawczych.

Reset SKP DRY ROV MA1 PRT SBL
DEMO1 .MPF
1.z
T EmCi
Offset G588 E |
1.1 F B.888 mm/min
5 8.888 obrimin
Kierunek H3 ﬂj
QObrébka zgrubna
1.8 X8 1.880 b=
va 1.808 abs
Za 1.888 abs
X1 g.108 inc
i B.168 inc
9% 5.9 1.e 1.1 1.2 Z1 - 8.160 inc
DXY B8.188 inc ¥
DZ B.188 inc Anuluj
Uz g.508 inc
v
Plaszczyzna wycofania nie zdefiniowana ! | ok
Nastaw
Czoto |
baz. ppz | | | | - Nastawy

Rysunek 4-8 Frezowanie ptaszczyzny
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Praca sterowana recznie

4.2 Rodzaj pracy MDA (wprowadzanie reczne) - zakres czynnosci obsfugowych maszyna

Tablica 4-3 Opis parametréw w oknie roboczym Frezowanie poprzeczne

Parametr Objasnienie
Narzedzie Wprowadzenie narzedzia, ktére ma zostac uzyte.
Narzedzie wprowadza sie do pozycji roboczej przed obrobka. W tym
celu funkcja wywotuje cykl uzytkownika, ktory wykonuje wszystkie
niezbedne kroki. Cykl ten udostepnia producent maszyny (LL6)..
Offset WYybér przesuniecia punktu zerowego
Posuw F Wprowadzenie posuwu po torze w mm/min albo mm/obr.

Wrzeciono S

Wprowadzenie predkosci obrotowej wrzeciona.

obr/min
Kierunek Wybér kierunku obrotéw wrzeciona
Obroébka Ustalenie jakosci powierzchni.

Mozna wybieraé¢ miedzy obrébka zgrubna i doktadna.

X0, YO0, Z0, X1, Y1
Wymiar
potfabrykatu

Wprowadzenie pozycji Z.

Z1
Wymiar gotowy

Wymiar gotowy w Z

DXY
Max dosuw

Pole wprowadzania wymiaru ruchu dosuwowego (X, Y)

Dz
Max dosuw

Pole wprowadzania wymiaru ruchu dosuwowego (Z)

uz

Pole wprowadzania naddatku przy obréhce zgrubnej

Przyciski programowane do ustalenia strategii wybierania materiatu
(przeciwbiezne/wspoétbiezne)

=EEE

Obrdbka réwnolegle do odcietej, kierunek zmienny

Obrdbka réwnolegle do rzednej, kierunek zmienny

Obrdébka réwnolegle do odcietej, w jednym kierunku

Obrdbka réwnolegle do rzednej, , w jednym kierunku
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Praca automatyczna

Warunki wstepne

szyny.
Kolejnos$é€ czynnosci obstugowych

-}

Przyciskiem ,Automatyka” wybrac¢ rodzaj pracy ,Automatyka”.

nia, posuwu, wrzeciona, narzedzi oraz aktualny blok.

HBO GOTOB ANAL

—

I

programem

bloku

Symulacjaw
oZasie rzecz

Reoset SKP DRY RDY MO1 FRT SEL FukE
DEMO1 . MPF [}
WKE Pozycja Pozostala droga T.F.5
Funkeja
‘x B @Bg i T l b1 pomesn. |
+ .880 nn p.0oo A%
Z @ 3 @9@ F .00  mmimin
+ 2 a.008 8.0888 nn
n.a o
. 5 Posuw
+ 5P 0.000 a.008 S &4 @ posc |
L] (1:] ize
M T — |
i H Frzebieg
Wyswietienis bloku DEMODL . HPF pregramu
ANF : G1 G4 X768 F3EB0 Ti=l Disi%
ANA X708 Z7S5H
H51 Z8 W3 518885
HGD X100 Z90 F1oouq
H75 FOSE Z6%
MKS | WKS
H7G X8 Z100% REL

c TR
zascykly @ BAATH A3N 495 T
Zewn,

Starowanie | Szukanie | l

Korekta
programu

Rysunek 5-1 Obraz podstawowy Automatyka
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5

Maszyna jest ustawiona do pracy automatycznej odpowiednio do danych producenta ma-

5-

Ukazuje sie obraz podstawowy Automatyka, na ktorym sg wyswietlane wartosci potoze-
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Praca automatyczna

Sterowanie Szukanie Symulacia w Korekcja
programem Bloku GRANBTIRCT. programu
Test Do Zoom
programu konturu autom.
Posuw Do korica Skalowanie
probny podstawowe
Zatrzym. Bez Wyswiet
warunkowe obliczen
= Purikt
Pomif przerwania Zoom +
Pojed.
blokami || Znajdz Zoom -
Override dia Usuri
przes. szybkiego okno
Kursor
Zgr./dokt.
Powrét << Powrdt << Powrdt << Powrot <<

Parametry

Rysunek 5-2 Struktura menu Automatyka

Tablica 5-1 Opis parametréw w oknie roboczym

Parametr Objasnienie

MKS Wyswietlanie istniejgcych osi w uktadzie wspotrzednych maszyny albo
X uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu.
z

+Z Gdy wykonujecie ruch w osi w kierunku dodatnim (+) albo ujemnym
-Z (-), wowczas w odpowiednim polu ukazuje sie znak plus albo minus.

Gdy 0$ znajduje sie w pozyciji, zaden znak nie jest wyswietlany.
Pozycja W tych polach jest wyswietlana aktualna pozycja osi
mm w uktadzie wspoirzednych maszyny albo obrabianego przedmiotu.

Pozostata droga

W tych polach jest wyswietlana pozostajgca do przebycia droga
w uktadzie wspétrzednych maszyny albo obrabianego przedmiotu.

Funkcja G

Wrzeciono S

Wyswietlanie waznych funkcji G

Wyswietlenie zadanej albo rzeczywistej wartosci predkosci obrotowej

obr/min wrzeciona.
Posuw F Wyswietlanie wartosci rzeczywistej albo zadanej posuwu
mm/min albo mm/obr w punkcie.
Narzedzie Wyswietlenie narzedzia aktualnie pracujgcego i aktualnego ostrza
(T...,D..).
Aktualny blok Wyswietlenie bloku zawiera siedem kolejnych blokéw aktywnego

programu obrébki. Wys$wietlanie bloku jest ograniczone do szerokosci
okna. Gdy bloki sg wykonywane w szybkim tempie, wowczas wyswie-
tlanie przetacza sig¢ na pokazywanie po trzy bloki, aby umozliwi¢
optymalng obserwacje przebiegu programu. Przyciskiem programo-
wanym ,Przebieg programu” mozecie przetagczyé z powrotem na wy-
Swietlanie siedmiu blokéw.
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Wskazéwka

Gdy do systemu zostanie wigczone drugie wrzeciono, wyswietlanie wrzeciona roboczego
nastepuje mniejszg wielkoscig pisma. Okno wyswietla zawsze dane tylko jednego wrzecio-
na. Sterowanie wyswietla dane wrzeciona wedtug nastepujacych punktéw widzenia:
wrzeciono prowadzace jest wyswietlane:

- w stanie spoczynku

- przy starcie wrzeciona

- gdy obydwa wrzeciona sg aktywne

wrzeciono robocze jest wyswietlane:

- przy starcie wrzeciona roboczego

Belka sygnalizujgca moc obowigzuje dla aktualnie aktywnego narzedzia.

Przyciski programowane

Sterowanie
programem

Test
programu

Posuw
prébny

Zatrzymanie
warunkowe

Pomin

Pojed.
blokami

Override dla

przes. szybk.

Powr6t <<

Szukanie
bloku

Do
konturu

SINUMERIK 802D

Sa wyswietlane przyciski programowane do wyboru wptywania na program (np. masko-
wanie bloku, test programu).

Przy testowaniu programu (PRT) wyprowadzanie wartosci zadanych do osi i wrzecion jest
zablokowane. Wyswietlanie wartosci zadanych ,symuluje” przemieszczenie.

Przemieszczenie jest wykonywane z wartoscig zadang poprzez dang nastawczg ,posuw
pracy probnej”. Posuw pracy prébnej dziata w miejsce zaprogramowanych polecen ruchu.

Przy aktywnej tej funkcji wykonywanie programu jest kazdorazowo zatrzymywane na tych
blokach, w ktérych jest zaprogramowana funkcja dodatkowa MO1.

Bloki programu, ktére sg zaznaczone skos$ng kreskg przed numerem bloku, nie sg
uwzgledniane w wykonywaniu programu (np. ,/N100").

Przy uaktywnionej tej funkcji bloki programu obrobki sg wykonywane indywidualnie jak
nastepuje: kazdy blok jest dekodowany pojedynczo, w kazdym bloku nastepuje zatrzy-
manie, wyjatkiem sg tylko bloki gwintowania bez posuwu prébnego. Tutaj zatrzymanie
nastepuje dopiero na koncu biezacego bloku gwintowania. Single Block fine mozna wy-
bra¢ tylko w stanie RESET.

Przetacznik korekcyjny posuwu dziata réwniez w przypadku przesuwu szybkiego.

Maska jest zamykana

Przez szukanie bloku mozecie przej$¢ do pozadanego miejsca w programie.

Szukanie bloku w kierunku do przodu z obliczaniem.
Podczas szukania bloku sg wykonywane takie same obliczenia jak w normalnym wyko-
nywaniu, osie jednak nie wykonujg ruchu.
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Do
konca

Bez
obliczen

Punkt
przerwania

Znajdz

Symulacja w
czasie rzecz.

Szukanie bloku w kierunku do przodu do punktu koricowego bloku
z obliczaniem. Podczas szukania bloku sga wykonywane takie same obliczenia jak
w normalnym wykonywaniu, osie jednak nie wykonujg ruchu.

Szukanie bloku w kierunku do przodu bez obliczania.
Podczas szukania bloku nie sg wykonywane zadne obliczenia.

Kursor jest ustawiany na bloku programu gtéwnego w miejscu przerwania. Ustawienie
celu szukania w ptaszczyznach podprograméw nastepuje automatycznie.

Przycisk programowany Znajdz udostepnia funkcje szukania wiersza, szukania tekstu.

Przy pomocy grafiki kreskowej mozna sledzi¢ zaprogramowany tor narzedzia (patrz tez
punkt 6.4)

Korekcja Jest mozliwosé skorygowania btednego fragmentu programu. Wszystkie zmiany sg na-
programu tychmiast zapisywane w pamigci.
. wiera okno funkgcji Swietlania wszystkich aktywnych funkcji G.
Funkcja G Otwiera okno funkcji G do wyswietlania wszystkich aktywnych funkcji G
Okno funkcji G zawiera wszystkie aktywne funkcje G, przy czym kazda funkcja G jest
przyporzadkowana do grupy i zajmuje w oknie state miejsce.
Przy pomocy przyciskdéw przewijanie do przodu i przewijanie wstecz mozna wyswie-
tla¢ dalsze funkcje G.
SKP DHY ROY MB1 PHT SBL Furkeja
DEMOL . MPF G
WK S Pozycja Fozostata droga Furkcje G
+ B.860 | A: 2: Furkeja
x a . @aa &: a: Pomnocn.
H [FH
* H) B gaa B.808 mn T H:
N k- 18:
+Z B .66R [ <] I PP 12
+ 5P L] 0.A68 © (13, 14:
15: 16: sy
17: 18- pEbS|
19: 28
Przebisg
WivEwistlenie blaku DEMIN . MPF _Pragramu |
AHF : G1 G2 X7H F308H Ti=1 Di=ik
AHA X780 Z75%
H51 ZB M3 S188E%
HEE X188 Z78 F1B885% - |
HS FBSH 28% MES ks
HPE XB Z1B8d4% REL
HEE GOTOE AMAY
Cucle time: BoaiH S1M 5SB5
P
= [ zewngrm
Sterow. Znajdz Symulacja | Kaorekeja
programern| blaok WeZ. rzecz] programu
Funkcja .
pomocn. Rysunek 5-3 Okno aktywnych funkcji G
Okno to wyswietla aktywne funkcje pomocnicze i funkcje M. Przez ponowne nacisniecie
Posuw tego przycisku programowanego okno jest zamykane.
W osi o ) .
Wyswietlenie okna posuwu w 0si.
- Przez ponowne nacisniecie tego przycisku programowanego okno jest zamykane.
Przebieg
programu Przetacza miedzy wy$wietlaniem siedmiu blokéw i wyswietlaniem trzech blokdw.
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MKS/WKS

Programy
zewnetrzne

SINUMERIK 802D

6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)

Sa wyswietlane wartosci uktadu wspotrzednych maszyny, oktadu wspétrzednych obra-
bianego przedmiotu albo wzgledneg uktadu wspéirzednych.

Program zewnetrzny jest poprzez interfejs RS232 przenoszony do sterowania
i natychmiast wykonywany po nacisnieciu NC-START.
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5.1 Wybdr, start programu obrobki - zakres czynnosci obsfugowych maszyna

5.1

gowych maszyna

Funkcjonowanie

Kolejnosé czynnosci obstugowych

=)

PROGRAM

MANAGER
Wykonaj
Sterowanie
programem

Przyciskiem ,Automatyka” wybra¢ rodzaj pracy ,Automatyka”.

Wybor, start programu obrobki - zakres czynnosci obstu-

Przed uruchomieniem wykonywania programu jest konieczne ustawienie sterowania i ma-
szyny. Nalezy przy tym przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny dotyczacych bezpie-
czenstwa.

Wyswietlany jest przeglad wszystkich programéw zawartych w sterowaniu.

Ustawcie beleczke kursora na pozadanym programie.

Przyciskiem programowanym Wykonaj jest wybierany program do wykonania. Nazwa
wybranego programu ukazuje sie w wierszu ekranu ,Nazwa programu”.

Jezeli to konieczne mozecie teraz poczynic jeszcze ustalenia do wykonania programu.

Liiow |

Resat SKP DHY ROY HB1 PHT SHL Test
DEMOL . MPF prograrnu
WK S Pozycja Fozostata droga | Funkcje G
* o, BEE 1: 2: Fazuw
}{ a . aaa - a: proony
5z G:

* 3068 rn F: H: Zatrzum.
Y 8 ' @@@ = 18: warunk.
+Z A .FeR (N Tc[: IR P 12 —_—

+ 5P A . 68A A.AEA ¢ 3. 14:
15 16: Pariiry
17: 18:
19: 28
Fojed.
WhtySwid etl enie bl oku DEMIL . MPF blakarni
AHF : G1 G4 ¥7H F3080 Ti=1 Di=1G
ANA X708 Z75h Ouwerr. dla
H51 Z8 M3 S108E4% przes szyb
HEB X188 Z¥A F1BH5%h -
H?S FHSH ZH4H
HiE =B Z188%
HEE GOTOH RAHAS
Czas cyklu ¢ BEHOEH 3I/M 345
o
_| Forwrct
Znajdz Symal . w | Horekcja
blak CZ.rZecz. |programud

Rysunek 5-4  Sterowanie programem

Przy pomocy NC-START uruchamia sie wykonywanie programu obrébki.
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5.2 Szukanie bloku - zakres czynnosci obsfugowych maszyna

5.2  Szukanie bloku - zakres czynnosci obstugowych maszyna

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Szukanie
bloku

Do
konturu

Do
konca

Bez
obliczen

Punkt
przerwania

Znajdz

SINUMERIK 802D

Warunek: Zostat juz wybrany pozadany program (por. punkt. 5.1) i sterowanie znajduje sie

w stanie reset.

Szukanie umozliwia przebieg programu do pozadanego miejsca w tym programie. Cel
szukania jest nastawiany przez bezposrednie ustawienie beleczki kursora na pozgdanym

bloku programu obrébki.

| mefemL e

AUTOMATYKA
Resat U WY DN G [

| poan e et
Soukanie bicku  Plsszczymna: 1 DEMOL . HPF 1
{fF: G1 GP4 %70 FI000 Ti=sl Di=i & = De komea
RUA XM EFS e
W1 Z M3 51000
HGA X100 Z70 F1090 % Bez
WIS FHSD 20 ' obliczen
WIS N E100 e
H0a GOTOD AMA & Punkt
e e preerwania
==zof=s e

Inajes

B N
progtamem czasia rzect | progesmu

Korekts

Rysunek 5-5 Szukanie bloku

Szukanie bloku do poczatku bloku

Szukanie bloku do konhca bloku

Szukanie bloku bez obliczania

Jest tadowane miejsce przerwania

Ten przycisk programowany otwiera pole dialogu, w ktérym nalezy wpisa¢ szukane pojecia.

AN KT 25

HS1 20 W S1680

61 G X0, VIR U FbSU D6

CYCLEBZ( RiZ, 1.000, 12.080, 1,008, 1.504. 1.080)
NEQ w470 2on ©snna

61 | Miucs szukanis

R

61 | Ee————x
[ [ —
3.5

63

W75 FHGH o0
A1 69 X0 088 Y08 008 FOS0 . D6E
N76 XA Z108

HEl GOTOR AN

LE N

=wenf =

Steicwinis
peogrimem

AUTOMATYKA
TEET— son biay o ik T G
DEROL, T
[ tian  Fosem 1 DT T i
AgF: G1 G K7 e T1=1 D=1 ]

Korskejs
il

Rysunek 5-6 Wprowadzenie szukanego pojecia
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5.3 Zatrzymanie, anulowanie programu obrébki
Przy pomocy pola toggle mozna ustali¢, rozpoczynajac od ktorej pozycji pojecie ma by¢
szukane.

Wynik szukania

Wyswietlenie szukanego bloku w oknie Aktualny blok

5.3 Zatrzymanie, anulowanie programu obrobki - zakres czyn-
nosci obstugowych maszyna

Kolejnosé czynnosci obstugowych

Przy pomocy NC-STOP mozna przerwaé¢ wykonywanie programu obrébki. Przerwane wy-
konywanie mozna kontynuowaé przez nacisniecie NC-START.

Przy pomocy RESET mozna anulowa¢ biezacy program. Po ponownym nacisnieciu
NC-START wykonywanie anulowanego programu jest ponownie uruchamiane i jest on
wykonywany od poczatku.

5-68 INUMERIK 802D
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5.4 Kontynuowanie po anulowaniu

5.4 Kontynuowanie po anulowaniu

Po anulowaniu programu (RESET) mozecie odsung¢ narzedzie od konturu
w pracy recznej (Jog).

Kolejnosé czynnosci obstugowych

3 Wybraé rodzaj pracy automatyka.

Szukanie Otworzy¢ okno Szukanie w celu zatadowania miejsca przerwania.

bloku

— . Miejsce przerwania zostaje zatadowane.

przerwania

Do Jest uruchamiane szukanie miejsca przerwania. Nastepuje ustawienie na poczatku bloku
konturu przerwania.

<> Kontynuowac obrébke przez nacisniecie NC-START.

5.5 Kontynuowanie po przerwaniu
Po przerwaniu programu (NC-STOP) mozecie w pracy recznej (Jog) doko-
na¢ odsuniecia narzedzia od konturu. Sterowanie zapamietuje przy tym
wspoétrzedne miejsca przerwania. Sg wyswietlane réznice drogi w osiach.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Wybraé rodzaj pracy automatyka.

: Kontynuowa¢ obrébke przy pomocy NC-START.

Ostroznie
Przy kontynuowaniu wszystkie osie wykonuja rownoczesnie ruch do punktu przerwania.
Nalezy przy tym zwrdci¢ uwage, by droga tego ruchu byta wolna.

SINUMERIK 802D 5- 69
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5.6 Wykonywanie ze zrodfa zewnetrznego (interfejs RS232)

5.6 Wykonywanie ze zrodta zewnetrznego (interfejs RS232)

Funkcjonowanie

Program zewnetrzny jest poprzez interfejs RS232 przenoszony do sterowania

i natychmiast wykonywany po nacisnieciu NC-START. Podczas wykonywania programu
Z pamieci posredniej jest ona automatycznie dotadowywana.

Jako urzadzenie zewnetrzne moze np. stuzy¢ PC, ktéry dysponuje narzedziem PCIN-Tool
do transmisji danych.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Warunek: Sterowanie znajduje sie w stanie Reset. Interfejs RS232 jest prawidtowo spa-
rametryzowany (format tekstowy patrz rozdziat 7) i nie jest zajety przez zadng inng apli-
kacje (Dataln, DataOut, STEP7).

Nacisnaé przycisk programowany.

Programy
zewn. Na urzadzeniu zewnetrznym (PC) uaktywni¢ odpowiedni program do wyprowadzania
danych w PCIN-Tool.
Program jest przenoszony do pamieci posredniej i automatycznie wybierany
i wyswietlany w wyborze programow.
Korzystne dla wykonywania programu: poczekajcie az pamig¢ posrednia wypemni sie.
Wykonywanie rozpoczyna sie po nacisnieciu NC-START. Program jest biezagco dotado-
wywany.
@ Na koncu programu albo w przypadku RESET program jest automatycznie usuwany ze
sterowania.
Wskazéwka
Wystepujace btedy transmisji sg pokazywane w obszarze System / We/wy danych
przy pomocy przycisku programowanego Protoko6t bledow.
Dla programow wczytanych z zewnatrz nie jest mozliwe szukanie bloku.
5-70 INUMERIK 802D
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Kolejnosé czynnosci obstugowych

Przycisk Menedzer programow otwiera katalog programow obrébki wzgl. cykli.

PROGRAM
MANAGER .

MENEDZ.PROGR.

Nazwa Typ Dlugos¢ -
Dlugosc

DEHMO1 HPF 71 Iﬁ

LOAD1 MPF 183

LOoADZ MPF 1603 Nowy

LOonAD3 MPF 183

LOAD4 MPF 183

TEST1 MPF 71 -
Kopiuj

TESTZ MPF 71
Otworz
Usun
Zmien
nazwe
Wyprowa-
dzenie

Wolna pamigé NC: 0 bajtow
Wezytanie

Nacisnij "Otworz' w celu edycji programu |
Programy Cykle Zapisz
- Cykle uz'y‘tkown. | | | dane

Rysunek 6-1 Obraz podstawowy Menedzer programéw

Przy pomocy przyciskow kursora jest mozliwa nawigacja w katalogu programéw. W celu
szybkiego znalezienia programu wprowadzcie jego litery poczatkowe. Sterowanie auto-

matycznie ustawi kursor na programie, w przypadku ktérego znaleziono zgodnos¢ zna-

kow.

SINUMERIK 802D 6- 71
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Przyciski programowane

Programy

Wykonaj

Nowy

Kopiuj

Otworz

Usun

Zmien
nazwe

Wyprowa-
dzenie

Wczytanie

Cykle

Usun

Cykle
uzytkownika

Funkcja ta wyszczegdlnia pliki katalogu programéw obrébki.

Funkcja wybiera do wykonania program zaznaczony kursorem. Sterowanie przetacza sie
przy tym na wyswietlanie pozycji. Nastepne nacisniecie NC-START powoduje urucho-
mienie wykonywania tego programu.

Przy pomocy przycisku programowanego Nowy mozna utworzy¢ nowy program.

Przy pomocy przycisku programowanego Kopiuj wybrany program jest kopiowany do
innego programu z nowg nazwa.

Plik zaznaczony kursorem jest otwierany w celu pracy z nim.

Po zapytaniu dla upewnienia sie program zaznaczony kursorem albo wszystkie programy
obrébki sg kasowane.

Polecenie kasowania jest wykonywane przyciskiem programowanym OK, przycisk Anu-
luj powoduje jego anulowanie.

Przy pomocy przycisku programowanego Zmien nazwe jest otwierane okno,

w ktérym mozecie zmieni¢ nazwe programu wczesniej zaznaczonego kursorem.

Po wprowadzeniu nowej nazwy, potwierdzcie polecenie przez OK albo anulujcie naciska-
jac Anuluj.

Zapisanie programéw obrobki poprzez interfejs RS232.

tadowanie programow obrébki poprzez interfejs RS232.

Ustawianie interfejsu nalezy odczytaé z opisu zakresu czynnosci obstugowych System
(rozdziat 7). Przesytanie programoéw obrébki musi nastepowa¢ w formacie tekstowym.

Przy pomocy przycisku programowanego Cykle jest wyswietlany katalog cykli standar-
dowych.
Ten przycisk jest dostepny tylko wtedy, gdy jest odpowiednie uprawnienie do dostepu.

Po zapytaniu cykl zaznaczony kursorem jest kasowany.
Przy pomocy przycisku programowanego Cykle uzytkownika jest wyswietlany katalog

takich cykli. Przy odpowiednim uprawnieniu do dostepu sg dostepne przyciski Nowy,
Kopiuj, Otworz, Usun, Zmien nazwe, Wyprowadzenie, Wczytanie.

SINUMERIK 802D
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Nazwa Typ Dilugosé
_H_COY_COM 183 l |
H_CUS1_SPF 103
_H_cus2_spr 103
W CUS3 SPF 103 Hur,
H_UC_COM 03
Kopiu |
Otworz |
Usun
Zmilen
nazwe
Wyprowa- |
dzenie
Wolna pamigé NC : 0 bajtéw I e
'ezytan
Il —
ooy o (RO | | [ (¢
X Rysunek 6-2
Zapisz
dane . .
Zapisanie danych
Funkcja ta zapisuje tres¢ pamieci nietrwatej w trwatym obszarze pamieci. Warunek: nie
trwa wykonywanie zadnego programu.
Podczas trwania zapisywania danych nie wolno jest wykonywaé¢ zadnych czynnosci ob-
stugowych!
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6.1 Wprowadzenie nowego programu - zakres czynnosci obsfugowych program

6.1 Wprowadzenie nowego programu - rodzaj czynnosci ob-
stugowych program

Kolejno$¢é czynnosci obstugowych

PAOgRAM Programy

Jest wybierany zakres czynnosci obstugowych Programy z przegladem programéw juz
utworzonych w NC.

Po nacisnieciu przycisku programowanego Nowy otwiera sie okno dialogu,

Nowy w ktérym mozecie wpisa¢ nowg hazwe programu gtdbwnego wzgl. podprogramu. Rozsze-
rzenie nazwy programu gtéwnego .MPF jest wpisywane automatycznie. Rozszerzenie
nazwy podprogramu .SPF musi zosta¢ wprowadzone razem z nazwa.

Nazwa Typ Dlugosé
DEMO1 HPF M1 l
LOAD1 HPF 183
L OADZ HPF 183
L.0AD3 HPF 183
L.OAD4 HPF 183
TEST1 HPF M
TESTZ HPF 71
Nowy program: WALEK1
Prosze poda¢ nazwe !
wacEkl
X
Anuluj
Dostepna mamigé NC w bajtach 246540 wolne ‘f
jNaciénij przycisk 'Otworz' aby otworzyé program! | DK
Rysunek 6-3 Maska wprowadzenia nowego programu
" - Wprowadzcie nowg nazwe.

J P4
Zakonhczcie wprowadzanie nacisnieciem przycisku programowanego OK. Jest tworzony

OK nowy plik programu obrébki a okno edytora jest automatycznie otwierane.

Anuluj ) o . ) )

Przy pomocy Anuluj mozecie przerwaé sporzgdzanie programu, okno jest zamykane.
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6.2 Edycja programu obrébki - rodzaj pracy program

6.2 Edycja programu obroébki - rodzaj pracy program

Funkcjonowanie

Program obrobki albo jego fragmenty moga by¢ edytowane tylko wtedy, gdy nie trwa
wiasnie jego wykonywanie.

Wszystkie zmiany w programie obrébki sg natychmiast zapisywane w pamieci.

Edytar programdw L.18. 5PF 1 Hie wybrany Wykonaj
Ei G91 X18G i

071 %105

G911 2165 EITMAGT
G?1 AL1AET blok
L1l

M7t Hopiuj
==agf== blok

Wirstawe

blok

Usurh

blok

najdz |

Henunber

Wierce- Frezo- SyThu- Rlekc\!-n-
nie wanie lacja pilacja

Rysunek 6-4 Obraz podstawowy edytora programow

Struktura menu

Edycja Kaontur Wiercenie Frezowanie Symulacia EEJ!;Dmpi—
; Wiercenie Zoom
Wik
Y] nakietkow. Auto
Zaznacz \Wiercenie  [|Frezowanie Skalowanie
hlok nakietkow ptaszczyzmy podstawy.
Kopidj \Wiercenie Frezowanie Pokaz
hlok atw. gteb. konturu
Wifstain Rozwier-
blok. canie Zoom +
Usur Gisvinto- Wneki ]
hlak warnie standard. i
- Cafn b Usur
Inajdz el Rl akna
Nowve Wzarnik Frezowanie Kursar
NUMErOw. obwaord wintL zgrfdokt.
Rysunek 6-5 Struktura menu ,program” (standardowa)
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Programowanie obrébki

6.2 Edycja programu obrobki - zakres czynnosci obsfugowych program

Przyciski programowane

Edycja Funkcja do opracowywania fragmentow tekstowych

Wykonaj Wybrany plik jest wykonywany.

Zaznacz Funkcja zaznacza fragment tekstu az do aktualnej pozycji kursora. Nastepuije to przez
blok uzycie przyciskow ze strzatka.

gl?)iiuj Funkcja kopiuje zaznaczony tekst do schowka.

Wstaw Funkcja wstawia tekst ze schowka w miejscu aktualnej pozyciji kursora.

blok

gﬁ) lll(ﬁ Funkcja kasuje zaznaczony tekst.

— Przy pomocy przycisku programowanego Znajdz i Znajdz nastepny mozna znalez¢
Znajdz tancuch znakow w wyswietlanym pliku programu.

Wprowadzcie szukanie pojecie do wiersza wprowadzania i uruchomcie szukanie przyci-
skiem programowanym OK.

Przy pomocy Anuluj mozecie zamkng¢ okno dialogowe bez uruchamiania procesu szu-
kania.

Nowe Ta funkcja zmienia numery blokéw od aktualnej pozycji kursora do konca programu.
numerow.
Kontur ) )
Programowanie przebiegu konturu patrz punkt 6.3
Wiercenie Patrz rozdziat ,Cykle”
Frezowanie Patrz rozdziat ,,Cykle” (w przypadku opcji Transmit i Tracyl)
Symulacja Symulacja jest opisana w punkcie 6.4.
W celu dekompilacji cyklu kursor musi sie znajdowac w wierszu wywotania cyklu w pro-
R.eko_m- gramie. Funkcja dekoduje nazwe cyklu i przygotowuje maske z odpowiednimi parame-
pilacja trami. Jezeli parametry nie mieszcza sie w obowigzujacym zakresie, wowczas funkcja
automatycznie wstawia wartosci standardowe. Po zamknieciu maski pierwotny blok pa-
rametrow jest zastepowany przez blok skorygowany.
Wskazowka: Dekompilowane mogg by¢ tylko bloki generowane automatycznie
6-76 SINUMERIK 802D
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6.3 Programowanie zarysu konturu

6.3 Programowanie zarysu konturu

Funkcjonowanie

W celu szybkiego i niezawodnego sporzadzania programéw obrébki sterowanie udostep-
nia r6zne maski konturéw. W tych maskach dialogowych musza zosta¢ wpisane niezbed-
ne parametry.

Przy pomocy masek konturéw mozna programowaé nastepujace elementy wzgl. frag-
menty konturow:

JHAATANY

odcinek prostej z podaniem punktu koncowego albo kata

fragment konturu prosta - prosta z podaniem kata i punktu koncowego

tuk kota z podaniem punktu srodkowego / punktu koncowego / promienia

fragment konturu prosta - okrag z przejsciem stycznym; obliczony z kata, promienia
i punktu koncowego

fragment konturu prosta - okrag z dowolnym przejsciem; obliczony z kata, punktu
srodkowego i punktu koncowego

fragment konturu okrag - prosta z przejsciem stycznym; obliczony z kata, promienia
i punktu koncowego

fragment konturu okrag - prosta z dowolnym przejsciem; obliczony z kata, punktu
srodkowego i punktu koncowego

fragment konturu okrag - prosta - okrag z przejsciami stycznymi

fragment konturu okrag - okrag z przejsciem stycznym,; obliczony z punktu srodko-
wego, promienia i punktu koncowego

fragment konturu okrag - okrag z dowolnym przej$ciem; obliczony z punktéw $rod-
kowych i punktu korncowego

fragment konturu okrag - okrag - okrag z przejsciami stycznymi

fragment konturu prosta - okrag - prosta z przejsciami stycznymi

]
[
o

_ Dalej

Rysunek 6-6 Funkcje przyciskéw programowanych

Whprowadzenie wspotrzednych moze nastgpi¢ jako warto$¢ absolutna, przyrostowa albo
biegunowa. Przetgczanie nastepuje przyciskiem Toggle.

SINUMERIK 802D
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Przyciski programowane

AA

Funkcje przyciskéw programowanych przetaczaja na elementy konturu.

Przy pierwszym otwarciu maski konturu albo po wykonaniu ruchu kursorem sterowanie
musi zosta¢ poinformowane o punkcie startowym fragmentu konturu. Wszystkie nastepu-
jace dalej obliczenia odnoszg sie do tego punktu. Gdy znak wstawienia zostanie poru-
szony kursorem, wartosci muszg zosta¢ wprowadzone na nowo.

TEST1.HPF Mie wybrany

Edytar programméw
3

]

63 GPE K54 25990 Y1O7.96Z3Z 109008 J40.80E000 W

61 X0 .08080 YO, 60000 %

G1 GPA ¥54 25998 Y1AT.9EZ3Z T

GZ XPa.BRGRGE Y5O .6DEAE I135.74818 J-17 96232 T

1 GY¥8 X54 25799 Y107.96Z32 W

G2 X98.80000 Y56, 00000 135.740010 J-17 96232 SE78P0123456789012345678
o6 R

Erter/potwierdzenie punkiu stai o [absolutnie)

Punkt startowy oz 1

Rysunek 6-7 Nastawienie punktu startowego

_I For i

Funkcja przycisku programowanego Do punktu startowego generuje blok NC, ktéry
powoduje dosuniecie do podanych wspoéirzednych.

Pomoc do programowania odcinkow.

| Edytor programdw: ~— DEHD1.HPF 1 Hie wybrany
5 zania limii:
G1 G99 G17
b GE/GL
EX IS
W Funkcje
E a dodath.
F G17/G18
D G119
CHF
£
L
h4
a Aruluj
Wepdtrzedna punktu korfcowego w 1. osi
] | w7

Rysunek 6-8

Wprowadzcie punkt koncowy prostej w wymiarze absolutnym (ABS), przyrostowym (INK)
(w odniesieniu do punktu startowego) albo we wspotrzednych biegunowych (POL). Maska
dialogowa pokazuje aktualne nastawienie.

Punkt koncowy moze zosta¢ okreslony rowniez przez jedng wspotrzedng i kat miedzy
jedng osig i prosta.

SINUMERIK 802D
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Gdy punkt koncowy jest okreslany przy pomocy wspétrzednych biegunowych, potrzebna
jest dlugos¢ wektora miedzy biegunem i punktem koricowym (wpisana w polu 1) jak tez
kat wektora w stosunku do bieguna (wpisany w polu 2). Warunkiem jest, by przedtem
byt ustalony biegun. Obowigzuje on woéwczas az do ustalenia nowego bieguna.

Jest otwierane pole dialogu, w ktérym nalezy wpisa¢ wspétrzedne punktu biegunowego.

‘ﬂl} Nastaw

biegun Punkt biegunowy odnosi sie do wybranej ptaszczyzny.
PROGRAN
Edytor programdee:  DEHDL.HRF 1 Hie wybrany
| Maska wprowadzania linii
G1 G978 G17
b
POL.
y Wepdtrzedna punktu bisgunowege w 1. osi X
0 1 Bruluj
wispétrzadne biegunowe
Rysunek 6-9
G0/G1 . .
Ruch w bloku jest wykonywany przesuwem szybkim albo z zaprogramowanym posu-
wem po torze.
Funkcje W razie koniecznosci mozecie wprowadzi¢ w polach dodatkowe polecenia. Polecenia
dodatkowe moga by¢ oddzielone od siebie spacja, przecinkiem albo srednikiem.

Edytar programéw DEWO1 , HPF 1 Mie wybramy

Maska wprowadzania linii

G1 G678 G1T7
k4

Funkcje dodatkowe

G
H
5
T
o

1] .ﬂnulLﬁ

Dodatkowe funkcje G =
o | EH
S S Y [ [
Rysunek 6-10

Ta maska dialogu jest dostepna dla wszystkich elementéw konturu.

Wybor ptaszczyzn G17 (X-Y), G18 (Z-X) albo G19 (Y-Z). Okreslenie osi na obrazie zmie-
G17/18/19 nia sie odpowiednio do wyboru.
Ta maska dialogowa jest do dyspozycji dla wszystkich elementéw konturu.

SINUMERIK 802D
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Przycisk OK przenosi polecenia do programu obrébki.
OK Poprzez Anuluj nastepuje wyjscie z maski dialogowej bez zapisania warto$ci.

Funkcja ta stuzy do obliczenia punktu przeciecia dwéch prostych.
Nalezy podac wspétrzedne punktu koncowego drugiej prostej i katy prostych.
S[—d

fcopw |

Edytor programeéw: ~ DENDL.NPF 1 Hiz wabrany

Maska wprowadzania linia /linia

= G1 G¥B G19 el

dodatkowa,

B Y N A5 | e

£ Gi%

Al

n2
F:
HHD
CHF
0 m—.ulfj
" Wspdtrzedna punkiu kofcowegn w . osi
T
Rysunek 6-11 Obliczenie punktu przeciecia dwoch prostych
Tablica 6-1 Wprowadzenie do maski dialogu
Punkt koncowy prostej 2 E Nalezy wprowadzi¢ punkt korncowy prostej.
Kat prostej 1 Al Podanie kata nastepuje przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
od 0 do 360 stopni.
Kat prostej 2 A2 Podanie kata nastepuje przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
od 0 do 360 stopni.
Posuw F Posuw

Ta maska dialogowa stuzy do sporzadzenia bloku ruchu kotowego przy pomocy wspoét-
rzednych punktu koncowego i punktu srodkowego.

o M PROGRAN

Edytor programéw:  L1@,5FF g iz wybrany

Mazka tuk: Srodek fp

63 G¥0 G17
G2/G3 |
Funkeje
dodathk,
M X ABS. | Gr7scim
R JE w7 G619
"
x
3

HHD _I
2 |
|

Q nuluj

Wispdtrzedna punkiu koficowego okregu w, osi v
_| IW_ " {

Rysunek 6-12
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Programowanie obrdobki

G2/G3

OK

/)

6.3 Programowanie zarysu konturu

W polach wprowadzania wprowadzcie wspétrzedne punktu koncowego
i punktu srodkowego. Niepotrzebne juz pola wprowadzania sg maskowane.

Ten przycisk programowany przetacza kierunek obrotu z G2 na G3. Na wyswietlaczu
ukazuje sie G3. Przy ponownym nacisnieciu nastepuje przetaczenie z powrotem na G2.

Przycisk OK przejmuje blok do programu obrobki.

Funkcja oblicza przejscie styczne miedzy prosta i tukiem kofa. Prosta musi by¢ opisana
przez punkt startowy kat. Luk kota jest opisany przez promien i punkt koncowy.

Dla obliczenia punktéw przeciecia z dowolnymi kgtami przejscia funkcja przycisku pro-
gramowanego POI wyswietla wspéirzedne punktu srodkowego.

Edytor programde: DEND1 . HPF Mie wybrany

iz linia £ okrag

GE GPE Gig
-4 POT: stycz.
Ny
E . Funiksje
dodatkowe
H: : RES | Garecis
G1%
R
A
WA F
S
z
0
Wepdtrzedna punktu koricowego okregu w 1. asi

o |

Rysunek 6-13 Prosta - okrag z przejsciem stycznym

Tablica 6-2 Wprowadzenie do maski dialogu

SINUMERIK 802D

Punkt koncowy E Nalezy wprowadzi¢ punkt koncowy okregu

okregu

Kat prostej A Podanie kata nastepuje przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara

od 0 do 360 stopni.

Promien okregu R Pole wprowadzania promienia okregu.
Posuw F Pole wprowadzania posuwu interpolacyjnego.
Punkt srodkowy M Jezeli nie ma przejscia stycznego miedzy prosta i okregiem,

okregu musi by¢ znany punkt srodkowy okregu. Podanie nastepuje
w zaleznosci od rodzaju obliczania (absolutnie, przyrostowo
albo wspéirzedne biegunowe) wybranego w poprzednim
bloku.
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Programowanie obrébki

6.3 Programowanie zarysu konturu

G\

Jezeli nie podano wspotrzednej, program prébuje obliczy¢ jg z posiadanych danych.
Jezeli jest wiele mozliwosci, wybér musi nastgpi¢ réwniez w formie dialogu.

Ta funkcja oblicza przejscie styczne miedzy tukiem kota i prosta. tuk kota nalezy opisac
przez parametry punkt startowy i promien a prosta przez parametry punkt koncowy i kat.

Edytor programd: DEHD1 . HPF i | Ni e wybrany
Mazka wprowadzania: okrgg flinia
G2 G Gi18
X POT: styez. G263
£: 7 I S
H Furikicje
A dodatkowe
s 3 M: : ABS. | G17sE1m
R Gi%
]
POT
Fi
4
X
1] Anuluj
Wizpdirzgdna punktu kofcowagao linii w1, osi
v
_| | ”

Rysunek 6-14 Przejscie styczne

Tablica 6-3 Wprowadzenie do maski dialogowej

Punkt koncowy prostej E Punkt kohcowy prostej nalezy wprowadzi¢ we
wspotrzednych absolutnych, przyrostowych albo
biegunowych.

Punkt srodkowy M Punkt srodkowy okregu nalezy wprowadzi¢ we
wspotrzednych absolutnych, przyrostowych albo
biegunowych.

Promien okregu R Pole wprowadzania promienia okregu.

Promien prostej 1 A Podanie kata nastepuje przeciwnie do kierunku
ruchu wskazéwek zegara od 0 do 360 stopni
i w odniesieniu do punktu przeciecia.

Posuw F Pole wprowadzania posuwu interpolacyjnego.

G2/G3

POI

Ten przycisk programowany przetagcza kierunek obrotu z G2 na G3. Na wyswietlaczu
ukazuje sie G3. Przy ponownym nacis$nieciu nastepuje przetaczenie z powrotem na G2.

Mozecie wybiera¢ miedzy przejsciem stycznym i dowolnym. Maska generuje z wprowa-
dzonych danych jeden blok ruchu po prostej i jeden blok ruchu po okregu.

Jezeli istnieje wiele punktdw przeciecia, musi w drodze dialogu zosta¢ wybrany pozadany
punkt.

Ta funkcja wstawia prostg miedzy dwa tuki kota. tuki sg okreslone przez swoje punkty
srodkowe i promienie. W zaleznosci od wybranego kierunku obrotu wynikajg rézne stycz-
ne punkty przeciecia.

W udostepnionej masce nalezy wpisac¢ parametry punkt srodkowy, promien dla sektora 1
i parametry punkt koncowy, punkt srodkowy i promien dla sektora 2. Ponadto nalezy
wybra¢ kierunek obrotu okregéw. Obraz pomocy pokazuje aktualne nastawienie.

SINUMERIK 802D
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Funkcja OK oblicza z danych wartosci trzy bloki i wstawia je do programu obrobki.

Hie wybrany |

GZ |G G700 G18
X POI: stycz.

£ 7 I S

Furnk je
dodathk.
R1

G17/G1R
G1%

mf 3%

0

'Wsp&rzedna punkiu koficowega konturu na ckregu 2 w osi 1

1 I

Rysunek 6-15

Tablica 6-4 Wprowadzenie do maski dialogowej

G2/G3

SINUMERIK 802D

Punkt koncowy E | 1.i2. 08 geometryczna ptaszczyzny
Gdy nie zostang wprowadzone zadne wspoirzedne,
funkcja daje punkt przeciecia miedzy wstawionym
tukiem kofa i sektorem 2.

Punkt srodkowy okregu 1 M1 | 1.i 2. 0o$ geometrii ptaszczyzny (wspotrzedne abso-
lutne)

Promien okregu 1 R1 | Pole wprowadzania promienia 1

Punkt srodkowy okregu 2 M2 | 1.i 2. 0$ geometryczna ptaszczyzny (wspotrzedne
absolutne)

Promien okregu 2 R2 | Pole wprowadzania promienia 2

Posuw F | Pola wprowadzania posuwu interpolacyjnego

Z wprowadzonych danych maska generuje jeden blok ruchu po prostej i dwa bloki ruchu
po tuku kota.

Ten przycisk programowany ustala kierunek obrotu obydwu tukéw kota. Mozna wybierac
z

Sektor 1 Sektor 2
G2 G3

G3 G2

G2 G2i

G3 G3

Punkt koncowy i wspotrzedne punktu srodkowego moga by¢ wprowadzane w wymiarze
absolutnym, przyrostowym albo we wspétrzednych biegunowych. Maska dialogowa po-
kazuje aktualne nastawienie.
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Przyktad
Dane: R1 18 mm
R2 15 mm
R3 15 mm
M1 X20 Y 30
M2 X50 Y75
M3 X75 Y20
Punkt startowy: jako punkt startowy przyjmuje sie punkt X =2iY =30 mm
Sposéb postepowania:
W menu Kontur nacisng¢ C\“J . Otwiera sie maska wprowadzania punktu startowe-
go.
PROGRM
Edytar progranndw: DEHD . HPF 1 Mie wybramy
ﬁl’l‘: Gi G4 X78 FIAAR Ti=1 Di=1 T |l
AMA =X7E £75
H51 Z0 HI 51600 &
HEQ HiB@ Z90 Fi0603 T
MH75 FECR Z6 T
H7E =0 Zi1Bd %W
HEA GOTOE AHA T
HE HZ 8 %
NBE GOTOE AMA '
HPR HE
==eof== = |
Do punktu
X 2, ARARA startowego
¥ 30 . oBBEa
z x
Anuluj
T
Rysunek 6-16 Nastawienie punktu startowego
6 -84 SINUMERIK 802D
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SINUMERIK 802D

6.3 Programowanie zarysu konturu

Wprowadzenie jest potwierdzane przy pomocy OK, jest otwierana maska do wprowadze-
nia wartosci fragmentu konturu - -

Przy pomocy przycisku programowanego G2/G3 nalezy nastawic kierunek obrotu obydwu
fukéw kofa (G2|G3) i wypemic liste parametréw.

Punkt koricowy mozna albo pozostawic otwarty albo nalezy wpisac punkty X 50 Y 90 (75
+ R 15).

Edytor programduy:  UEHDL HPF 19 Hie wybrary

srowadzania: okrag {linia £ okrag

GZIGE GFA GL7
hs POT: tamg.

B ¥

v A Funkcje
dodatkonwe
Hi: 5 2000000 ABS | | Biounen

Gaz

1]

‘Wspdtrzedna punktu korficowego kortura na okregu w osi 1

1 |

Rysunek 6-17 Wywotanie maski

Po wypefieniu nastepuje wyjscie z maski przez nacis$niecie OK. Nastepuje obliczenie
punktow przeciecia i wygenerowanie obydwu blokdw.

GZ G908 XE.GDARE Y40 .BEA0E T18.06068 .10, DEEAES

G1 X0 .G0AGA VR4 . ARABAS mj
G2 X50.00000 Y90 ,E00DE 112.BOODE J-9.00005% LS
M) | Dalej

Rekompi-
lacja

Symnu-
lacja

Frezowanie

Edyzja i ercenie

Rysunek 6-18 Wynik krok 1

Poniewaz punkt koricowy zostat pozostawiony otwarty, punkt przeciecia prostej @ z

fukiem kofa @ jest przejmowany jako punkt startowy dla nastepnego zarysu konturu.
Maske nalezy teraz ponownie wywofac¢ w celu obliczenia fragmentu konturu

)
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Edytor prograrm DEHO1 . HPF 21 Mie wybramy
G2 G2 G20 G17
¥ POT:styez. GE/G3
E: X [ e
v Funkeje
dodatkowe
Mi:X [50.60600 ABSTE | cyrygia
b 75 . Boeoy
G19
RL 15 oooeo
W\ 75 .BUBEE  ABS
¥ 20 . BO6E
Rz 15, Boapa
F:
e
x
0 Anuluj
‘Wepdtrzedna punktu koricowego korturu na okregu 2 wosi 1 v
_| | "

Rysunek 6-19 Wywotanie maski

T -
GZ G X5 .GAERE Y40 .2A00E T10. 06060 16 . AADEE%T 5
i1 X380 .608H6H YH4 60688%

G2 G99 XEJ.G5550 YO1.20704 112 00000 J-9. 000005 %
Gi X88.65550 Y26 207045
L;|’B HET | Dalej

i o Wiergenie | Frezo- i Rekornpi-

Rysunek 6-20 Wynik krok 2

c1
nalezy obliczy¢ fragment konturu punkt startowy 2 - fuk kofa 'm_,/],

o
Edytar programémw: 23 Mie wybramy
GZ1G2 6?0 GI7
" POT: styczn. GESGI3
E: X B
¥ Funkcje
dodatkowe
M X 7580808 A5 | gy G1n
Y 20, B0a0g
GiF
Ri 15 apess
H2: % 20,6B008  ABS
b L
Rz 18 BOa0a
*: I
%
x
1} anuluj
Fosuw
B _|_|| _IL

Rysunek 6-21 Wywotanie maski

G2 G X5 .GHEBE Ydb .BEBHE 118 HEOEE 0 . B6EEE%S

G1 X3¢€.08000 YU4 . 006800% G\'/'

GE G RE3.65550 Y81.20784 I12.00000 -9 .00008%
G1 %88 .65550 Y26 . ZA7R4%

G2 GPA X73.11259 V5.11922 I1-13.G5558 I-5.2A704% mj
G1 X17.73518 Y12, 143065
LPe Hem -
_| | Dalej
. X Hymnu- Rekarnpi-
Edyeja Kortur Wiercenie | Frezo- f X
e vanie lacip | lacia

Rysunek 6-22 Wynik krok 3

1

et

LZ)
Punktem koricowym kroku 2 jest punkt przeciecia prostej -

Iy

——

T

i fuku kofa "E". Nastepnie
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Na zakoriczenie nalez% ?ol?czyc’ nowy punkt koricowy z punktem startowym. Mozna w

tym celu uzy¢ funkcji

Edytor programdw:  DEADL. HREF 25 Nia wybrany
A GEMGF
E: X 2.00608 AESCl |
v .BO008 unkeje
2 dodatkowe
Mo £0,80006 | A8 G17/G1E
b 30 . B0a0d 512
E
R.m i
RAHD
s CHF
e
Q Bruluj
Wepdtrzedna érodka okregu w 2. osi
_| _l_ll ) -
Rys 6-23 Wynik krok 4
i v v ¥y
GZ G9A X5.GAAAA Y40.BAR0A T18.MEDAR 0 . AARAET
G1 X380 .ABB8A YA . AREBES:
GZ G969 X63.65550 vO1.26704 112006808 J-9.00008% C\.\_)'
G1 X598 .65550 Y26, 207edn
GZ 698 ¥73.1125% ¥5.11%22 T-13 65558 .1-6.26704%W
G1i ¥17.73518 Y12, 143065 %
FZ G968 XZ.00E0E Y310 .DBEBEE 1Z.Z647969 J17 856944 — =
190 HED)
|i_| | u Dalej
" q | Frezowa- I I Synula- |Rekompi-
Edyi:j=a Wi ercenie wia ain |acja
B EEE—————— |

Rysunek 6-24 Wynik krok 4

koncowy i promien.

Ta funkcja oblicza przejscie styczne miedzy dwoma tukami kota. tuk kota 1 nalezy opisa¢
przez parametry punkt startowy i punkt Srodkowy a tuk kota 2 przez parametry punkt

Rysunek 6-25 Przejscie styczne

SINUMERIK 802D
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Edytor programdee:  DEHDA, HPF 1 Hie wybrany
GE |G3 GFH G1E
R POT sstyczn. G263
Oy [
® Funkcije
dodatkowe
Moz ABS | GarsGae
Ri Ga?
M2: Z ARG POT
x
RZ
F:
1] Bl uj
Wepdtrzedna punktu korficowego korturu na okregu 2 wosi 1
1 [ o Y
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Tablica 6-5 Wprowadzenie do maski dialogowej

Punkt kohcowy okregu 2 E |1.i2. 08 geometryczna ptaszczyzny

Punkt Srodkowy okregu 1 M1 | 1.i2. 0o$ geometryczna ptaszczyzny
Promien okregu 1 R1 | Pole wprowadzenia promienia

Punkt srodkowy okregu 2 M2 | 1.i2. 0§ geometryczna ptaszczyzny
Promien okregu 2 R2 | Pole wprowadzenia promienia

Posuw F Pole wprowadzenia posuwu interpolacyjnego

Podanie punktow nastepuje w zaleznosci od przedtem wybranego rodzaju obliczania
(wymiar absolutny, wymiar przyrostowy albo wspotrzedne biegunowe). Niepotrzebne juz
pola wprowadzania sg maskowane. Gdy przy wprowadzaniu wspotrzednych punktu
srodkowego jedna warto$¢ zostanie pominieta, wéwczas musi zostaé wprowadzony
promien.

Ten przycisk programowany przetagcza kierunek obrotu z G2 na G3. Na wyswietlaczu
G2/G3 ukazuje sie G3. Przy ponownym nacisnieciu nastepuje przetaczenie z powrotem na G2.

Mozecie wybiera¢ miedzy przejsciem stycznym i dowolnym. Maska generuje
POI z wprowadzonych danych dwa bloki ruchu po okregu.

Wybor punktu przeciecia

Jezeli istnieje wiele punktow przeciecia, wowczas w drodze dialogu musi zosta¢ wybrany

pozadany punkt.
PROGRAM
Edytor programéu: DEMO1L . MPF ] Hie wybrany : Punkt

DEAMOHS 1

GHF: 61 694 X78 F3000 Ti=1 Di=1 &
AHA X780 Z75 Punkt |
H51 Z8 M3 51868 % z

HEE X168 Z9a F1e8e &b

NTS F&58 20 %

H7E X8 Z188 T

HNEBH GOTOH ANA 4

NSO HZ W

Wybidr punktu przeciecia

L
|
a c 5. _l
=

" . | i-
Edyeja o ‘Wierce Frezo- .| Rekampi
el nie warie Symulacia | |ogis

POI 1 Rysunek 6-26 Wybor punktu przeciecia

Jest rysowany kontur przy zastosowaniu punktu przeciecia 1.

6-88 SINUMERIK 802D
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POI 2

OK

SINUMERIK 802D

6.3 Programowanie zarysu konturu

Edytor programd: DEHOL . HPF 5 MNie wybrany el
DIANDNY 2

GZ GSA Z29.MA0ER X46.080E0 KE . ANAOA T0.RERGOT

G1 Z41.DHBEH ¥14 BEHEHGR Punkt
DIAHOS z

3 Z4D.DA0ED XZ0.06080 K4 .000008 T3, BE0E0T

ANF: Gi G4 X708 FIEAE Ti=1 Di=l & .

AHA 70 295 &

HE1 Z@ H2 516008 T

HER ¥16A ZP0 FiAEA &

N75 FES0 28 %W |
Wibdr punktu przeciacia:

I -3

Edej Kortur i Frezo- Fyrnu- Rekompi-
ye[@ WTercenle e Jacja It

Rysunek 6-27

Kontur jest rysowany przy zastosowaniu punktu przeciecia 2.

Edytor programdw: DEHO1 . HPF 5 Hie wybrany t Punkt
DIAMON !

G2 GPA Z29 G066 X46 06000 KT GO6EGE To . O0G0E%
G1 Z41 .80806 X14 .00000%

DTAMOHS

EQ Z40 00608 X206 A0000 K4 60606 13 . OEG06%
ANF : G1 G4 78 FJ0Ee Ti=1 Di=1 &

ARA X7 Z75 T

H51 78 M3 S1868 5%

HED X108 Z9% F1lO90 &

H75 Fa58 Z0 &

Wybdr punktu przecigeia

20,000
18, @08
a5 _ e
18, B
35, oo

18 _ane

S ¥ $ar

Rysunek 6-28

Punkt przeciecia przedstawionego konturu jest przejmowany do programu obrébki.

Ta funkcja wstawia tuk kota miedzy dwa sgsiednie tuki kota. Luki kota sg opisane przez
swoje punkty srodkowe i promienie okregow, wstawiony tuk kofa - tylko przez swoj pro-
mien.

Osobie obstugujacej jest udostepniana maska, w ktorej wpisuje ona parametry punkt
srodkowy i promien tuku 1 i parametry punkt koncowy, punkt srodkowy i promien tuku 2.

Ponadto musi zosta¢ wprowadzony promien wstawianego fuku 3 i ustalony kierunek
obrotu.

Obraz pomocy pokazuje wybrane nastawienie.

Funkcja OK oblicza z danych wartosci trzy bloki i wstawia je do programu obrobki.

6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Edytar programeéw:

X

DEMOL.HPF

Input forn: circle / circle / circle

g

0

i Hie wbrany

G2IGEIG2 6% G182

POI: styczn.
£ 7 | S
A
Mi: E ABS
x
Ri
ME: 2 ABS

x
Rz
R3

F:

Wispdtrzgdna punktu kofcowego kortura na okrggu 2 w1, osi

G263

Funk je
dodatkowe

Gi7/G18
G19

Pnulﬁ]

I

Rysunek 6-29 Maska do obliczania fragmentu konturu okrag-okrag-okrag

Punkt koncowy

1.1 2. 0$ geometryczna ptaszczyzny

Gdy zadne wspoéirzedne nie zostang wprowadzone,
funkcja daje punkt przeciecia miedzy wstawionym
tukiem kofa i tukiem 2.

Punkt srodkowy okregu1 | M1

1.i 2. 08§ geometryczna ptaszczyzny

Promien okregu 1

R1

Pole wprowadzenia promienia 1

Punkt Srodkowy okregu 2 | M2

1.1 2. 0$ geometryczna ptaszczyzny

Promien okregu 2 R2 Pole wprowadzenia promienia 2
Promien okregu 3 R3 Pole wprowadzenia promienia 3
Posuw F Pole wprowadzenia posuwu interpolacyjnego

G2/G3

Jezeli punkt startowy nie daje sie obliczy¢ z poprzedzajagcych blokéw, nalezy w masce
~Punkt startowy” wpisa¢ odpowiednie wspoétrzedne.

Ten przycisk programowany ustala kierunek obrotu obydwu okregéw. Mozna wybiera¢

sposrod

tuk kotal | Wstawiany fuk kota | fuk kota 2
G2 G3 G2

G2 G2 G2

G2 G2 G3

G2 G3 G3

G3 G2 G2

G3 G3 G2

G3 G2 G3

G3 G3 G3

Punkt srodkowy i koncowy moga by¢ ujete w wymiarze absolutnym, tancuchowym albo
wspotrzednych biegunowych. Maska dialogowa pokazuje aktualne nastawienie.

SINUMERIK 802D
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Ta funkcja wstawia tuk kota (z przejsciami stycznymi) miedzy dwie proste. tuk kota jest
opisywany przez punkt srodkowy i promien. Nalezy poda¢ wspotrzedne punktu korncowe-

go drugiej prostej i opcjonalnie kat A2. Pierwsza prosta jest opisywana przez punkt star-

towy i kat Al.
o Maska moze zostac zastosowana pod nastepujacymi warunkami:

Punkt Dane wspétrzedne

Punkt startowy .

obydwie wspoirzedne w kartezjanskim uktadzie wspotrzednych
punkt startowy jako wspétrzedna biegunowa

tuk kota .

obydwie wspéirzedne w kartezjanskim uktadzie wspotrzednych i

promien

punkt srodkowy jako wspétrzedna biegunowa

Punkt koncowy

obydwie wspoirzedne w kartezjanskim uktadzie wspéirzednych
punkt kohcowy jako wspotrzedna biegunowa

Punkt Dane wspétrzedne

Punkt startowy .

obydwie wspdtrzedne w kartezjanskim uktadzie wspotrzednych
punkt startowy jako wspétrzedna biegunowa

tuk kota e jedna wspoirzedna w kartezjanskim uktadzie wspoétrzednych
i promien
o kat Al albo A2
Punkt e obydwie wspotrzedne w kartezjanskim uktadzie wspotrzednych

punkt kohcowy jako wspoirzedna biegunowa

Jezeli punktu startowego nie mozna obliczy¢ z poprzedzajacych blokéw, osoba obstugu-

jaca musi go nastawic.

Edytor progranméu: DEHOL , HPF

0

‘Wepdtrzedna punktu koficowego na prostej w 1. osi

Mie wybramy

Funkeje
dodatk.

GA7/G18
G1g

=

Rysunek 6-30 Prosta - okrag - prosta

Tablica 6-6 Wprowadzenie do maski dialogowej

Punkt kohcowy prostej 2 | E Nalezy wprowadzi¢ punkt koricowy prostej

Punkt srodkowy okregu | M 1.i2. o8 ptaszczyzny

Kat prostej 1 Al Wprowadzenie kata nastepuje przeciwnie do kierunku
ruchu wskazoéwek zegara

SINUMERIK 802D
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Kat prostej 2 A2 Wprowadzenie kata nastepuje przeciwnie do kierunku
ruchu wskazéwek zegara
Posuw F Pole wprowadzania posuwu

Punkt koAcowy i srodkowy mogg zosta¢ podane we wspoéirzednych absolutnych, przyro-
stowych albo biegunowych. Z wprowadzonych danych maska generuje jeden blok okregu
i dwa bloki prostych.

Ten przycisk programowany przetacza kierunek obrotu z G2 na G3. Na
G2/G3 wyswietlaczu ukazuje sie G3. Przy ponownym nacisnieciu nastepuje
przetaczenie z powrotem na G2. Na wyswietlaczu ukazuje sie G2.

6-92 SINUMERIK 802D
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6.4 Symulacja

6.4 Symulacja

Funkcjonowanie
Przy pomocy grafiki kreskowej mozna sledzi¢ zaprogramowany tor ruchu narzedzia dla
wybranego programu.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Sterowanie znajduje sie w rodzaju pracy automatyka i jest wybrany program do wykonania
(por. punkt 5.1).

Symulacja

Jest otwierany obraz podstawowy.

|
oo || ] | | B
® Rysunek 6-31 Obraz podstawowy symulacji

Przy pomocy NC-Start jest uruchamiana symulacja wybranego programu obrébki.

Przyciski programowane

Zoom Nastepuje automatyczne skalowanie zapisanego toru ruchu narzedzia.
autom.
Skalowanie Jest uzywane ustawienie podstawowe skalowania.
podstawowe
Jest wyswietlany kompletny obrabiany przedmiot.
Pokaz wy y pletny y p
Powieksza wycinek obrazu.
Zoom +
Zoom - Pomniejsza wycinek obrazu.
U Widoczny obraz jest kasowany
okno )
Kursor Wielko$¢ kroku kursora jest zmieniana.
zgr./dokt.
SINUMERIK 802D 6-93
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6.5 Przesyfanie danych poprzez interfejs RS232
6.5

Funkcjonowanie

Przesytanie danych poprzez interfejs RS232

Poprzez interfejs RS232 sterowania mozecie wyprowadzac dane (np. programy obrébki) na
zewnetrzne urzadzenie zapisujgce albo wczytywac je z takiego urzadzenia. Interfejs RS232
i urzadzenie do zapisu danych muszg by¢ do siebie dopasowane.

Rodzaje plikow
¢ Programy gtéowne
- programy obrobki
- podprogramy
e Cykle
- cykle standardowe
- cykle uzytkownika

Kolejnosé czynnosci obstugowych

FROGRAM Programy
Wybraliscie zakres czynnosci obstugowych menedzer programow i jest wyswietlany
przeglad juz utworzonych programow NC.
\é\;)gr)]rigwa- Zapisanie programow obrobki poprzez interfejs RS232
PROG HAHAGER
Nazwa Typ Dlugosé Start
(DEMO1 HPF 71 I
LDAD1 MPF 183
LDADE HPF 1683
LOAD3 MPF 1603
LOADY MPF 03
TEST1 MPF 71 Protokol |
TESTE HPF 71 bledow
|odezyt danyen
Path: /_M_HPF_DIR 19200 4‘
File: _M_DEMD1_MPF ﬂ?’fcﬁ; ——
Buytes: TAPE FL
Dostepna pamisé NC w bajtach 246540 wolng -
_| Powrdt
e el | | | [
Rysunek 6-32 Wyprowadzenie programu
Wszystkie Wybor wszystkich plikow
pliki Sa wybierane wszystkie pliki w katalogu programéw obrébki i jest uruchamiane przesyta-
nie danych.
6-94
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Start

Wczytanie

Protokot
btedéw

6.5 Przesyfanie danych poprzez interfejs RS232

Start wyprowadzania
Nastepuje wyprowadzenie jednego albo wielu plikow z katalogu programu obrébki. Przesy-
tanie mozna anulowac przyciskiem STOP.

tadowanie programow obrébki poprzez interfejs RS232

Protokét transmisji

Sa wyszczegolnione wszystkie przesytane dane z informacjq o statusie.

e dla plikéw do wyprowadzenia

- nazwa pliku

- pokwitowanie btedu

e dla plikéw do wprowadzenia
- nazwa pliku i $ciezka
- pokwitowanie btedu

Komunikaty transmisiji:

OK Przesyfanie zakonczone bez btedu

ERR EOF Znak koncowy tekstu odebrano, ale plik archiwalny nie jest kompletny
Time Out Nadz6ér czasu sygnalizuje przerwanie przesytania

User Abort Przesytanie zakonczono przyciskiem programowanym Stop

Error Com Biad na porcie COM 1

NC / PLC Error Komunikat btedu NC

Error data Biad danych

1. pliki wezytane z / bez odcinka rozbiegowego
albo
2. dane wystane w formacie tadmy perforowanej bez nazwy pliku

Error File Name

Nazwa pliku nie odpowiada konwencji nazw NC

SINUMERIK 802D
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6.5 Przesyfanie danych poprzez interfejs RS232

Miejsce na notatki

6 -96 SINUMERIK 802D
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System

Funkcjonowanie

v

Zakres czynnosci obstugowych system zawiera wszystkie funkcje, ktére sa wymagane do

parametryzowania i analizowania NCK i PLC.

Korfiguracja maszymy Mastzw
hasto
Hr. |- Nrosi | Mazwa | Twp Ernieri
hasto
1 a * of liniowa
z L} b4 of liniowa Usury
3 0 z o linicwa e
a a [ of liniowa
5 a L] of liniowa
Zrniery
igzyk
Eapizz
’— dane
Urucho- | Dane Dane Dane
rnienie maszynowd serwisowe | PLC Wy

Rysunek 7-1 Obraz podstawowy ,System”

W zaleznosci od wybranych funkcji zmienia sie poziomy i pionowy pasek przyciskow
programowanych. W ponizszej strukturze menu przedstawiono tylko funkcje przyciskéw

poziomych.
Urucho- Dane Dane PLC Dane
mienie maszynowe | serwisowe welwy
NG Ogdine Serwis Polaczenie
dane masz osie Step 7
PLC Dane masz. || Serwis Status Mas
osi napedy PLC RS2
Sp. dla kan Serwis Lista
dane masz. profibus statusu
Dane masz. Program
napedu FLC X
Lista
progr. %
Wyswietl
dan. masz.
Servo Servo
trace lrace
Wersja Edytuj tekst
alarmu PLC

Rysunek 7-2 Struktura menu ,systemu” (tylko podziat poziomy)

SINUMERIK 802D
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System

Przyciski programowane

Uruchomienie

Urucho-
mienie
Wybor trybu tadowania programu NC.
NC Woybierzcie kursorem pozadany tryb.
¢ Normalne zatgczenie zasilania
Nastepuje ponowny start systemu
e Zalgczenie zasilania z danymi domysinymi
Ponowny start z wartosciami standardowymi (stan podstawowy przy wysyitce)
e Zalgczenie zasilania z danymi zachowanymi
Ponowny start z warto$ciami ostatnio zachowanymi (patrz zachowywanie danych)
PLC Start PLC jest mozliwy w nastepujacych trybach:
e zrestartowanie
e zresetowanie catkowite
Dodatkowo jest mozliwe powigzanie startu z nastepujgcym po nim trybem lokalizaciji i usu-
wania btedow.
OK Po nacisnieciu OK nastepuje ZRESETOWANIE i nastgpnie ponowny start
w wybranym trybie.
Przy pomocy RECALL nastepuje bez akcji powr6t do obrazu podstawowego systemu.
e Dane maszynowe
maszynowe Zmiana danych maszynowych ma istotny wptyw na maszyne.
19148 TIME_LTMIT METTO_DRIVE_ThSK  plEccocapy = po
Nr danej masz. Nazwa Wartos¢ Jednostka Dziatanie
Rysunek 7-3 Budowa wiersza danych maszynowych
Dziatanie S0 dziata natychmiast
cf Z potwierdzeniem
re reset
po power on
Ostroznie
Btedne sparametryzowanie moze prowadzi¢ do zniszczenia maszyny.
Ogélne Ogolne dane maszynowe
dane masz. Otwodrzcie okno Ogolne dane maszynowe. Przy pomocy przyciskdw przewijania mozecie
przewija¢ do przodu i do tytu.
7-98 SINUMERIK 802D
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o
Ogdne dane maszynowe
1BHBE  AXCOMF_MACHAY_HAME_TRE (81 T po Il _l
16000 AZCONF_MACHAX_HAME_TAELL] i oo
18098 AXCONF_MACHAX_HAME_TRBLZ1 1 po |
AGHEE  AXCOMF_MACHAY_HAME_TRET31 5P po
16868 AXCOHF_MACHAY_HAME_TABC41 ;11 po |
18674 PLEC_TPO_TINE_AATID -3 [
16200 INT_INCR_PER_HM 1806 . BBRBRE o
168218 INT_IHCR_PER_DEG 1066 , GARAEA po |
1824 ECALTHG_SYSTEH_TS_HETRIC 1 re
46713 H_HO_FCT_STOPRELG] -1 PO |
168713 W_NO_FCT_STOPREL1] -1 pu
16713 W_HO_FCT_STOPREL21 -1 po e |
18713 H_HO_FCT_STOPREL3] =1 o
18713 H_NO_FCT_STOPRELA4] -1 o P
168713 H_NO_FCT_STOPRELS] -1 po ,E;:tjed:ny |
AA7IT M_WN_FCT_STIRARTRT -1 o
= Whbierz
[EE g
MO MO [iyiuietl | Servo
kanstu |napedu | MD trace

Rysunek 7-4 Obraz podstawowy danych maszynowych

Dane masz.
@i Dane maszynowe specyficzne dla osi
Otworzcie okno Dane maszynowe specyficzne dla osi. Pasek przyciskdw programowa-
nych jest uzupetniany o przyciski o$ +i os$ -.
SYSTEM
Dane maszynowe specyficzne dla osi Al 1 0+
38118 CTRLOUT_HODULE_NRLB1 ] po i
38120 CTRLOUT_HRIA] i po 5
30130 CTRLOUT_TYPELO] 1 oo ||| 252 |
38134  I5_UNIPOLAR_DUTPUTLE] a po
IB20A HUM_EHCS 1 po
38220 ENC_WODULE_WR[@] i po —l
38230 EHNC_INPUT_HRLDB1 1 po |
JeZqa8  ENC_TYPEL@] 1 PO
JABZTH  ENC_ABS_BUFFERINGLB Y '] po -
36380 15 _ROT_AR ] po Od&wiez |
J8318  ROT_1S_MODULD a PO
16320 DISPLAY TS _MODULD a po Znajdé |
38380 STHU_AX_VDT_OUTPUT a po
30680 FL:_POINT_POS (@] 4HA . BHEAEE nn po —
Znajdz
318688 ENC_1S_LIHERR L8] a PO =t
A1AIR FNC_GRTI_PNTNT_NTSTIAT @.0i0000 " nn :\:{bﬂl
e erz
~] oE arups
MD kanau riapedu MD trace
Rysunek 7-5
Os + L )
Sa wyswietlane dane osi 1.
7 Przy pomocy o0$ + i 0$ - dokonuje sie przetaczenia na zakres danych maszynowych osi
Os - nastepnej wzgl. poprzednie;.
Znajdz
Znajdz Whpiszcie numer wzgl. nazwe szukanej danej maszynowej i nacisnijcie przycisk OK.
Kursor przeskakuje do szukanej danej.
Znajdz o o o
nastepny Jest szukane miejsce nastepnego wystapienia szukanego pojecia.
SINUMERIK 802D 7-99
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Wybierz
grupe

dane masz

Sp. dla kan.

napedu

Dane masz.

Wyswietl.
dan. masz.

Funkcja ta stwarza mozliwo$¢ wybierania roznych filtrow wyswietlania dla aktywnej grupy
danych maszynowych. Sg do dyspozycji dalsze przyciski programowane:

Przycisk Ekspert: Funkcja wybiera do wyswietlania wszystkie grupy danych

w trybie eksperckim.

Przycisk Filtr aktywny: Funkcja uaktywnia wybrane grupy danych. Po wyjsciu

z okna na obrazie danych maszynowych sg widoczne tylko wybrane dane.

Przycisk Wybierz wszystkie: Funkcja wybiera do wyswietlania wszystkie grupy danych.
Przycisk Cofnij wybdr wszystkich: Jest cofany wybér wszystkich grup danych.

e

Wyblerz grupe _| Ekspert
D Tryb eksperckl
[ Fittr aktywoy Filtr
aktywny
] Honfiguracja | skalowanis B

[ Konfiguracja pamigei l

[ pane maszynowe PLC

[ sterawanie napedem Odznacz
wazyatko
[ pane statusu/ diagnostyka
[l Funkeje nadzoru | ograniczenia Ddznacz l
d Funkeje pomocnicze WATYR
O omsety 1 kompensace
[ Funkcje tachnologiczne
[ Konfiguracia welwy
| Maszyna standardowa MIUIUJK
| | o 7

Rysunek 7-6 Filtry wyswietlania

Pozostate dane maszynowe
Otworzcie okno Dane maszynowe specyficzne dla kanafu. Przy pomocy przyciskéw prze-
wijania mozecie przewija¢ do przodu i do tytu.

Dane maszynowe napedu
Otworzcie okno Dane maszynowe specyficzne dla napedu. Przy pomocy przyciskéw
przewijania mozecie przewija¢ do przodu i do tytu.

Wyswietlanie danych maszynowych
Otworzcie okno Wyswietlanie danych maszynowych. Przy pomocy przyciskéw przewijania
mozecie przewija¢ do przodu i do tytu.

Wskazoéwki dot. literatury
Opis danych maszynowych znajdziecie w dokumentacji producenta:
e  Uruchomienie SINUMERIK 802D

e  QOpis dziatania SINUMERIK 802D

Dane
serwisowe

Serwis
0Si

7 - 100

Jest wyswietlane okno Serwis osi.

W oknie sg wyswietlane informacje dot. napedéw osi.

SINUMERIK 802D
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Serwis
naped

Serwis
profibus

Servo
trace

SINUMERIK 802D

Sa dodatkowo wyswietlane przyciski programowane 0s$ + i 08 -. Przy ich pomocy mozna
wyswietli¢ wartosci dla osi nastepnej wzgl. poprzedniej.

Okno zawiera informacje na temat napedu cyfrowego.

Okno zawiera informacje na temat ustawien magistrali profibus.

Do optymalizacji napedéw jest do dyspozyciji funkcja oscyloskopu, umozliwiajaca przed-
stawienie graficzne

wartosci zadanej predkosci

odchylenia od konturu

uchybu nadazania

wartosci rzeczywistej potozenia

wartosci zadanej potozenia

zatrzymania doktadnego zgrubnego / doktadnego.

Rodzaj zapisu daje sie powigzaé z roznymi kryteriami, ktére dopuszczajg zapis synchro-
niczny do wewnetrznych standéw sterowania. Ustawienia nalezy dokonac¢ przy pomocy
funkcji ,Wybierz sygnat”.

W celu analizy wyniku sg do dyspozycji nastepujace funkcje:

e Zmiana skalowania odcietej i rzednej

e Pomiar wartosci przy pomocy znacznika poziomego albo pionowego

e Pomiar wartosci odcietej i rzednej jako réznicy migdzy pozycjami znacznikdéw

e Zapisanie jako plik w katalogu obrébki. Nastepnie jest mozliwo$é wyprowadzenia pliku
przy pomocy WINPCIN i pracy z nim przy uzyciu MS Excel.

Slad T 1 ms ™ 5.588 ns Skala
czasU+
Shala
czasu -
Skala
plonowa +
Skala
plonowa -
Skalow.
automat.
Kroki
znacznika
Plik
SErwisowy
[m_ Pomoe
¥
Wyblerz Inacznik ¥ | Znacznik T | Nastaw Has! Pokaz Przesun Start
sygnal wyl, wyl. znacznik V | znacznik T | élad $lad

Rysunek 7-7 Obraz podstawowy Serwo Slad

Wiersz tytutowy wykresu zawiera aktualny podziat odcietej i r6znice wartosci miedzy
znacznikami.

7-101
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Wybierz
sygnat

7 - 102

Pokazany wykres daje sie przesuwac przyciskami kursora w widocznym obszarze ekra-

nu.

Wslwm*l'/ 1 ms

Baza czasowa

TN/ 4.588 ms DT / 2.988 ws
Czas pozyciji Réznica czasowa
znacznika miedzy znaczni-

kiem 1 i aktualng
pozycjq znacznika

Rysunek 7-8 Znaczenie pdl

To menu stuzy do parametryzowania kanatu pomiarowego.

o

[ Wybér sygnalu

Mastaw parametry dla:

Slad s Typ sygnalu Status

$tadt [[70 Ps=zaprogramowanapredkose O/ b0 O
Siad2 [x © [Pemzsprogramowsnapredkose O b0 O

$tad3 [X O [Ps=zaprogramowanapredkose O BFF O
Stadd (¥ O |Po=zsprogramowanaprechosc U BFF O
Parametry

Czas pomiaru; _ ™= Uklad wyzwalajacy: _

x

Anulu]

N
| Akceptacia

S I N

Rysunek 7-9

e Wybor osi: Wybér osi nastepuje w polu przetgcznikowym ,08”.

e Typ sygnatu:

e Status:

uchyb nadgzania

réznica regulatora

odchylenie od konturu

wartos¢ rzeczywista potozenia

wartos¢ rzeczywista predkosci

wartosé zadana predkosci

wartos¢ kompensaciji

zestaw parametrow

wartos¢ zadana potozenia na wejsciu regulatora
wartos¢ zadana predkosci na wejsciu regulatora
wartos¢ zadana przyspieszenia na wejsciu regulatora
wartos¢ wstepnego wysterowania predkosci
sygnat zatrzymania doktadnego dokfadnie
sygnat zatrzymania doktadnego zgrubnie

On zapis nastepuje w tym kanale
Off kanat jest nieaktywny

W dolnej potowie ekranu mozna nastawi¢ parametry czas pomiaru i typ uktadu wyzwala-
jacego dla kanatu 1. Wszystkie pozostate kanaty przejmujg to ustawienie.

SINUMERIK 802D
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Znacznik
V-wyt.

Znacznik
T-wyt.

Ustaw
znacznik V

Ustaw
znacznik T

Pokaz
slad

Skala
czasu +

Skala
czasu -

Skala
pionowa +

Skala
pionowa -

Kroki
znacznika

SINUMERIK 802D

e Okreslenie czasu pomiaru: Czas pomiaru jest wprowadzany w ms bezposrednio
w polu wprowadzania czasu trwania pomiaru. Obowigzuje on dla wszystkich kanatow
trace.

e  Wybdr warunkéw uktadu wyzwalajacego: Ustawcie kursor w polu warunkow ukta-
du wyzwalajgcego i przy pomocy przycisku Toggle wybierzcie warunek.

- bez uktadu wyzwalajgcego, tzn. pomiar rozpoczyna sie bezposrednio po naci-
Snieciu przycisku programowanego ,Start”

- zbocze dodatnie

- zbocze ujemne

- zatrzymanie doktadne dokfadnie uzyskane

- zatrzymanie dokfadne zgrubnie uzyskane

Przy pomocy przyciskdéw programowanych Znacznik wt. / Znacznik wyt. mozecie wia-
czac i wytgczac linie pomocnicze.

Przy pomocy znacznikéw daja sie okresli¢ réznice w kierunku poziomym albo pionowym.
W tym celu nalezy ustawi¢ znacznik na punkcie startowym i nacisngc¢ przycisk programo-
wany ,Ustaw znacznik H” albo ,Ustaw znacznik T". W wierszu statusu jest teraz wy-
Swietlana r6znica miedzy punktem poczatkowym i aktualng pozycja znacznika. Napis na
przycisku zmienia sie na ,Wolny znacznik H" albo ,Wolny znacznik T".

Funkcja ta otwiera kolejng ptaszczyzne menu, ktéra udostepnia przyciski do wyswietlania /
ukrywania wykreséw. Gdy przycisk programowany ma kolor czarny, nastepuje wyswietla-
nie wykresu dla wybranego kanatu sledzenia.

Przy pomocy tej funkcji mozna powigkszy¢ wzgl. pomniejszy¢ skale czasu.

Przy pomocy tej funkciji jest powiekszana wzgl. pomniejszana rozdzielczo$¢ (amplituda)

Przy pomocy tej funkcji mozna ustali¢ wielkosci krokéw znacznikdw.

§|ﬂﬁ T e THO LR e Vafl 1
afl.
v=1.8
TeB.1
Tell.5
T=1.0
Inne
——— &«
T=0.500000;Y=0.500000 | Powrot
Hastaw Hastaw
znacznik V | znacznik T

Rysunek 7-10
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Plik
serwisowy

Wersja

Szczegoty
HMI

7-104

Poruszanie znacznikami nastepuje krokami o wielkosci jednego przyrostu przy pomocy
przyciskow kursora. Wieksze wielkosci krokdw mozna nastawi¢ przy pomocy pol wpro-
wadzania. Wartos¢ podaje, o ile jednostek rastrowych nalezy przesungé znacznik na
ruch kursora. Gdy znacznik dojdzie do krawedzi wykresu, wéwczas jest automatycznie
wyswietlany nastepny raster w kierunku poziomym albo pionowym.

Funkcja ta stuzy do zachowania lub tadowania danych $ladu.

lad T1:E wc THIRSSESEE W
Zapisz
IFIK serwisowy Laduj
nazwa piiku: [
: «
_E Powrat

Rysunek 7-11

W polu nazwy pliku wpisuje si¢ hazwe pliku bez rozszerzenia.

Przycisk programowany Zapisz zapisuje dane pod podang nazwg w katalogu programoéw
obrébki. Nastepnie mozna wyprowadzi¢ plik poprzez interfejs RS232 i pracowa¢ z danymi
przy pomocy MS Excel.

Przycisk programowany taduj faduje podany plik i graficznie wyswietla dane.

Okno zawiera numery wers;ji i date sporzadzenia poszczegolnych komponentéw CNC.

Obszar menu Szczegoty HMI jest przewidziany dla potrzeb ustugi serwisowej i jest do-
stepny poprzez hasto uzytkownika. Sa wyszczegoélniane wszystkie programy komponen-
téw obstugowych z numerami ich wersji. W wyniku dotadowywania komponentéw progra-
mowych numery wersji moga sie rézni¢ od siebie.

SINUMERIK 802D
6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)



System

Szczegoty
rejestru
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DLL
Nazwa DLL Wersja DLL Warsja intarfejsu Tejestru |
atusrv_dll VA .01.03 BE/ARS1S VA 0103 BE/RRIIS T
achssin.dll Ve .81.82 B2/88/15
aln.dll VB4 .01.83 BZ/BE/1S VB4 .01.03 BZ/BB/1S
RHP AL ]
deon Ll VE1.00.80 BE/64/03 V80102 B2 /B /2
dg il Vi .01 .82 BZ/A8A5 VB4 01,02 B2/M8/15 z‘m;“" I
dn.dll Vi .01.03 BE/BEAS Vi .01 .83 BE/BH/AS
gl.dil Vi 01 .83 BE/BRAS VL8103 BE/BRAS ]
HELP . i) I
hip.dll VB4 .01.83 BZ/BB/S VB4.01.03 BZ/BB/S
he .l vR4.01.03 BZ/ARNS vA4.01.032 BE/B8/15
1d.dll Vi .01.03 B2/BE/ME Wi .01.03 BR/BR/E
mar il VR .01 .03 BE/BRAE VB 01,03 BEMRAS
noss . dll V4 .01.03 BE/BE/5 Wi .01.083 BE/BE/15
nonitor . dll VB4 .01.03 BE/BB/S |
pa.dil vA4.01.03 BZ/AA/15 vA4.01.03 BZ/88/15 I I
PAT.uL1 Vi .01.83 B2/88/15 VM .81.83 BE/88/15 |
pr.dlL Vi .01.03 B2/00A15 Vi 01,03 620015
ppi.dll Wi .01.03 BE/8E/15 Wil .81 .83 BE/BE/15
prodil vii .01 .83 B2/88/15 VK 01,03 BE/BBAS I
sin.dll V4 .01.03 B2/88/15 Vi .01.83 BE/A8/15 L

&«
_] | Powrét

Rysunek 7-12 Obszar menu wersja HMI

Ta funkcja wyswietla przyporzadkowanie przyciskow sprzetowych (przyciski funkcyjne
Maszyna, Offset, Program, ...) do uruchamianych programéw. Znaczenie poszczegoélnych
kolumn nalezy odczyta¢ z ponizszej tablicy.

=
Szczegaly Reglstryini I
IDLL Startlip]
K1

Zmien
[DLL arranaenent] start. DLL
Softhey DLL mesrve Class name Stert methed Execute flag
£K1 “ma.dll® Ymaschine® e a" S2ezegely
5KZ "pa,dil™ Yparaneter” »ar bl fontew |
5K3 "pr.d1l" "programn” s "a"
SK4 Tpm . dll” "prognan” ik L "a"
SKS “dg .dll™ “diagnose"™ {a- Lo a"
SKE “alm.dll™ “alarm® “1* |- |
= ]
_] [ E Fowrot

Rysunek 7-13

Tablica 7-1 Znaczenie wpis6w pod [DLL arrangement]

Okreslenie

Znaczenie

Przycisk programowany

SK1 do SK7 Przyporzadkowanie przyciskoéw sprzeto-
wych 1do 7

Nazwa DLL

Nazwa programu do wykonania

Nazwa class

Kolumna ustala identyfikator do odbierania wiadomosci

Metoda startu

Numer funkcji, ktora jest wykonywana po starcie pro-
gramu

Flaga wykonania
(rodzaj wykonania)

0 - zarzgdzanie programem nastepuje przez system
bazowy

1- system bazowy uruchamia program i przekazuje
sterowanie zaladowanemu programowi

Nazwa pliku tekstowego

Nazwa pliku tekstowego (bez rozszerzenia)

Nr id. tekstu przyc. progr. (SK

ID)

zarezerwowano

6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)
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Tablica 7-1 Znaczenie wpisow pod [DLL arrangement], ciag dalszy

Okreslenie Znaczenie
Poziom hasta Wykonanie programu zalezy od stopnia hasta
Class SK zarezerwowano
SK-File zarezerwowano

Szczegoty
fontow

Zmien
start. DLL

7 - 106

Ta funkcja wyszczego6lnia dane zatadowanych zestawow znakéw.

DLL szezagoly

| OLL nozwa Wei

rsja DLL

Wersja interfejsul

Gommw |

DEOM . AR vy
DCOM . DLL. va
DG e 1.

ACCSRY  DLL VR4 01,04 BRAOP/10
ALM AR VB4.01.04 B2/09/13

1.686 .80 BE/84/83
1.80 .88 BZ/84/03
A 0% GA B0 s

w4
Va4

via
vid
i

.B1.04 02/80/13
-01.84 D2/09/13

.01.84 BE/BPA13
.B1.82 B2/BE/24
B nA 09 moan

GL . [Nazwa fontu
HEL |MML Hx12

PR.

Varsion language Drder  CP_
English second 1252

E]

HA. |2 [ezyk strona kodowa 1252: Latin 1 (ANSI)

Aktualnie uywany jezyk: angielski

SIM.ARY Vidd .61 .84 BZ/H9/13
CTRETTUR ) R L0104 BP0

V4 .B1.84 B2/89/13

i

PUERET R ]

—lNln fontu dia |

[T rou

Rysunek 7-14

Ustalenie programu startowego

Po uruchomieniu programu systemowego sterowanie automatycznie uruchamia zakres
czynnosci obstugowych Maszyna (SK 1). Jezeli zyczymy sobie innego zachowywania sie
przy starcie, funkcja ta umozliwia ustalenie innego programu startowego.

Whprowadzcie numer programu, ktéry ma by¢ uruchamiany po zatadowaniu programu

Systemowego.

Szezegoly Registry.ini |
[DLL StartUpl
K1
[DLL arrangenent 1 |
Przycish progr.  Mazwa DLL Nazwa zahresu  Metoda startu Flaga wykonania
SK1 "ma.dll" "naschine” ot b g
SK2 "pa.dll" "paraneter” 1" -1 |
5K “pr.dll” “progrann® Chl o
5K “pr.dl1” “prognan® ni¥ b
5KS "dey. 11" "diagnose” L L g |
SKE “aln.dll" "alarn" Hge g

Zmieh start. DLL |

Startowy DLL DLL oN

Zrmiana startowego DLL zmienia domysine ckno.

Aktualny proycisk programowany SK1="maszyna”

zminnana: 5]
x
Anuluj
| — 1 (
T [ e

|

1

|

|

Rysunek 7-15 Zmiana startu biblioteki tadowanej dynamicznie

SINUMERIK 802D
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PLC

STEP 7
connect

SINUMERIK 802D

Ten przycisk programowany udostepnia dalsze funkcje do diagnozy i uruchomienia PLC.

Ten przycisk programowany otwiera dialog konfiguracji parametréw interfejsu potaczenia
STEP 7 (patrz tez opis Programming Tool, punkt "Komunikacja").

Gdy interfejs RS232 jest juz zajety przez transmisje danych, dopiero po zakonczeniu trans-
misji mozecie potaczy¢ sterowanie z pakietem do programowania.

Z uaktywnieniem potaczenia nastepuje inicjalizacja interfejsu RS323.

Ustawi enia kormuni kacji
Bktywmie pararnetry komoni kacji
Szybkosé transm.
Bity stopu ]
Farzystost Even —_—
Bity stopu ]
Fotzczenie
W
STEP 7 Status Lista Edytuj tekst]
connect NS statuzu alarm. PLC

Rysunek 7-16 Uaktywnienie / wytaczenie RS232 dla narzedzia do programowania

Nastawienie szybkosci transmisji nastepuje poprzez pole toggle. Sg mozliwe nastepujace
warto$ci 9600 / 19200 / 38400 / 57600 / 115200

Mastewienis komunikac]i Mostawy
modemu
Aktywne parametry kemunikacil
Aktywnose modemu pH__ |
Format danych 10 @it
Szybkose transmisji 38400
Bity stopu 1
Farzystose brak
Bity danyeh a
Palgezenie
wil
Polaczenie JESTTT Lista Program Lista Edytuj tekst
STEPT PLC statusu PLC PrOQramaw. alarmu PLC

Rysunek 7-17 Nastawienia przy aktywnym modemie

Przy aktywnym modemie (,ON") mozna dodatkowo wybiera¢ miedzy formatami danych 10
wzgl. 11 bitow.

.None” przy 10 bitach
.Even” przy 11 bitach
e bity stopu: 1 (hastawienie na state - z inicjalizacjg sterowania)

e bity danych: 8 (nastawienie na stafte - z inicjalizacjg sterowania)

e parzystosc:

7-107
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Potaczenie
wi.

Potaczenie
wyt.

Nastawy
modemu

7 - 108

Ta funkcja uaktywnia potaczenie miedzy PC/PG i sterowaniem. Nastepuje czekanie na
wywotanie Programming Tools. W tym stanie niemozliwe sg modyfikacje nastawien.
Napis na przycisku programowanym zmienia sie ha Polaczenie wyt. .

Przez nacisniecie Polaczenie wyt. mozna przerwac¢ przesytanie w dowolnym miejscu ze
sterowania. Teraz mozna ponownie dokona¢ zmian w nastawieniach.

Stan aktywnosci wzgl. jej braku pozostaje zachowany po wytgczeniu i zataczeniu zasilania
(oprécz fadowania programu z danymi domysinymi). Aktywne potgczenie jest sygnalizowa-
ne symbolem na pasku stanu (por. tablica 1-2).

Wyjscie z menu nastepuje przy pomocy Powrot.
W tym zakresie sg dokonywane nastawienia modemu.

Mozliwe typy modemu to: modem analogowy
ISDN Box

Mobile Phone.

Typy obydwu uczestnikdw komunikacji musza by¢ zgodne.

Konfiguracja modemu

B Nastawy
modamu

Mastawy

domysine

Aktywne parametry modemu

Typmodemu  ESTTEECTIG

Sekwencja esc 4
Zawleszenie ATHE
Folecenia AT AT&FSH=1
OK 1]

COMNECT COMNECT

MO CARRIER HO CARRIER
Auto answer Hardware

_
|
|
I R

Rysunek 7-18 Nastawienia w przypadku modemu analogowego

Przy podawaniu wielu ciggéw znakéw AT konieczne jest tylko jednokrotne rozpoczecie od
AT, wszystkie inne polecenia mozna po prostu dotaczy¢, np. AT&FS0=1E1X0&W. Doktadny
wyglad poszczegdlnych polecen i ich parametréw nalezy przeczytaé¢ z podrecznikéw produ-
centéw, poniewaz po czesci bardzo sie one réznig miedzy urzadzeniami producentow.
Wartosci standardowe w sterowaniu sg dlatego tylko prawdziwym minimum i w kazdym
przypadku nalezy je przed pierwszym zastosowaniem jak najdoktadniej sprawdzié. W nieja-
snych sytuacjach mozna najpierw przytaczy¢ urzadzenia do PC/PG i wyprébowaé oraz
zoptymalizowac¢ tworzenie potgczenia poprzez program terminalowy.

SINUMERIK 802D
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Typ podemu
Sehwencja esc
Zawieszenis
AT Init string
o

COMMECT

NO CARRIER
Auto Answer
Accept call
RING

Konfiguracja medamu

Aktywns paramestry modemu

TS0H b 3]

e Mastawy
ATHD domyslne
ATEFSU= 180

113

CONNECT

HO CARRICR

Softuare B

ATA
RTHG

ol

Rysunek 7-19 Nastawy dla ISDN Box

Przy pomocy tej funkcji moga zostac¢ wyswietlone i zmienione aktualne stany obszaréw
pamieci wymienionych w tablicy 7-2.
Jest mozliwosé réwnoczesnego wyswietlania 16 argumentow.

Tablica 7-2 Obszary pamieci

Wejscia | Bajt wejsciowy (IBx), stowo wejsciowe (Iwx), podwdjne stowo wejsciowe
(IDx)
Wyjscia Q | Bajt wyjsciowy (Qbx), stowo wyjsciowe (Qwx), podwdjne stowo wyj-
Sciowe (QDx)
Znaczniki M | Bajt znacznikowy (Mx), stowo znacznikowe (Mw), podwdjne stowo
znacznikowe (MDw)
Czasy T |Czas (Tx)
Liczniki C | Licznik (Zx)
Dane V | Bajt danych (Vbx), stowo danych (Vwx), podwojne stowo danych (VDx)
Format B | binarny
H | heksadecymalny
D |decymalny
Format binarny jest w przypadku stéw podwdjnych niemozliwy. Liczniki
i czasy sa przedstawiane w formie dziesietne;.

Wykwigtienis statusu PLC [Aktywny | Argument
i Argurment Format  Wartosc ok
w1 [ 000 BODD
[ " BN HOEE Argument I
HL.8 [ il :
b D il
[=1 [ 8 I
vB19001800 B 0000 0000
= Usun ]
Imiens I
L 2]
Polaczenie [EITTA Lista Program Lista Edytu] tekst
STEFT PLC statusy PLC programaw alarmu PLC

Rysunek 7-20 Wyswietlenie statusu PLC
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Adres argumentu pokazuje kazdorazowo wartos¢ powiekszong o 1.

Adres argumentu pokazuje kazdorazowo wartos¢ pomniejszong o 1.

Wszystkie argumenty sg kasowane.

Cykliczna aktualizacja wartosci jest przerywana. Mozecie nastepnie zmienia¢ wartosci
argumentow.

Przy pomocy funkgciji Listy statusu PLC mozecie szybko znajdowa¢, obserwowac
i zmienia¢ sygnaty PLC.

Sa udostepniane 3 listy:

e wejscia (nastawienie podstawowe) lewa lista
e znacznik (nastawienie podstawowe) srodkowa lista
¢ wyjscia (nastawienie podstawowe) prawa lista
e zmienna
SYSTEH
|
0000 gEEEBRD0O B popEooDG |_I 0 pEIEEERD l
BODL  gEEBOREE 1 poEEEEER BT TETETE G |
BODZ  1G0PE000 £  popgooog Z  QeloepeD
Li: % 6 11010 3  poDooosd 3 00006080
4 ARARRAAA 4 pARBRARA 4 panARnRR 5::::] |
OBES  gRABREEE S BHEHENNN s
BODE  gaEGRREE G peaaeaan G aefaa6e1
0007  @EEBEDREO 7 BBREGODE 7 BEBEEBED |
B pbbooans LN 1o Ta T
?  PRABAAAE ?  BEAEEARA Imien |
10 pEEEGO10 16  @oDEEGOE
11  GBEGSAEE 11  A3BL0GGD
12 peeo16aa 12  @apEEBoR |
13  poeesaddH 13 @enEEBeE
14 pAAAGARR 14  AARARRRA |
15 gooooong 15
[ =] |
Polaczenle | Status Prognm ILEII,I | I |Ewum
STEPT PLC statusu PLC progr. alarmu PLC

Rysunek 7-21 Obraz podstawowy Lista statusu PLC
Zmiane ustawien umozliwia funkcja Edytuj dane.

Ten przycisk programowany umozliwia zmiane wartosc zaznaczoneji zmiennej. Zmiana jest
przejmowana przez nacisniecie przycisku Akceptacja.

Do aktywnej kolumny jest przyporzadkowywany nowy obszar. W tym celu maska dialogowa
udostepnia do wyboru cztery obszary. Dla kazdej kolumny mozna nada¢ adres standardo-
wy, ktéry nalezy wpisa¢ w odpowiednim polu wprowadzania. Przy wychodzeniu z maski
wprowadzania sterowanie zapisuje te ustawienia w pamieci.

SINUMERIK 802D
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Rysunek 7-22 Maska wyboru typu danych
Do nawigacji miedzy kolumnami stuzg przyciski kursora i przyciski Page Up / Page Down

Diagnoza PLC wykorzystujgca schemat stykowy (patrz punkt 7.1)

Mozecie poprzez PLC wybra¢ program obrobki i uruchomi¢ jego wykonanie. W tym celu
program uzytkownika PLC zapisuje numer programu do ztacza PLC, kt6ry nastepnie jest
przy pomocy listy odniesienia zmieniany na program. Maksymalnie mozna zarzgdzac 255

programami.

Wybdr programu PLC

|Katalog MPF

Lista przyporzadkowania

] T_BONRZY.HPF
7] T_C95_18.HPF
T_LYS_HS  HPF
WRITE_B.MPF
WHITE 1.MPF
WRITE_Z .MPF
WIITE 3 MPF
UHITE_4 .MPF
WRITE S.MPF
WRITE_G .MPF
WRITE_7.MPF
WHITE_B . MPF
WRITE_9 .MPF
WIITE CYOLE HPF
WRITE_C.MPF
WRITE_E.MPF
UHITE_L .MPF
WRITE SLASH.MPF
URTTE_Y MPF

T —

L - I U - R U

-
- @

-
wom

Whlej

Usun

[
&

Kopiuj

SINUMERIK 802D
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Statuz Lista
PLC statusu

Polgczenie
STEPT

2

program [ oy teket |
PLC progr. alarmu PLE

Rysunek 7-23

Dialog wyszczegolnia wszystkie pliki katalogu CUS i ich przyporzadkowanie na liscie
odniesienia (PLCPROG.LST). Przy pomocy przycisku TAB jest mozliwe przetaczanie
miedzy obydwoma kolumnami. Funkcje przyciskow programowanych Kopiuj, Wstaw i
Usun sg udostepniane zaleznie od kontekstu. Jezeli kursor znajduje sie na lewej stronie,
jest dostepna funkcja Kopiuj. Po prawej stronie mozna przy pomocy funkcji Wstaw i
Usun modyfikowac liste odniesienia.

Ta funkcja nie jest dostepna w przypadku 802D-bl.

Zapisuje zaznaczong hazwe pliku do bufora posredniego

7-111
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Wstaw

Usun

Wstawia nazwe pliku w aktualnej pozycji kursora.

Kasuje zaznaczong nazwe pliku z listy przyporzgdkowania

Budowa listy odniesienia (plik PLCPROG.LST)
Jest ona podzielona na 3 obszary:

Numer Obszar Stopien ochrony
1do 100 Obszar uzytkownika Uzytkownik
101 do 200 Producent maszyny Producent maszyny
2021 do 255 Siemens Siemens

Edytuj tekst
alarmu PLC

Dane
welwy

7-112

Notacja nastepuje dla kazdego programu wierszami. Na wiersz sg przewidziane dwie
kolumny, ktére nalezy oddzieli¢ od siebie przez TAB, znak pusty albo znak ,|". W pierw-
szej kolumnie nalezy poda¢ numer odniesienia PLC a w drugiej nazwe pliku.

Przyktad:1 | watek.mpf
2 | stozek.mpf

Funkcja ta umozliwia wstawianie wzgl. zmiang tekstow alarméw uzytkownika PLC. Wy-
bierzcie kursorem pozadany numer alarmu. Aktualnie obowigzujacy tekst jest réwnocze-
$nie wyswietlany w wierszu wprowadzania.

Alarm uzytkownika 2
Alarm uzytkownlka 3
THOOHZ  Alarm ugythownika 4
TOBBAd  Alarm uzytkownika 5
TA0885  Alarm uzythownika &
Tagaas  Alarm uytkownlka 7
700907  Alarm uzytkownika 8
7Jae0ag  Alarm uiytkownika 8
TAAAAT  Alarm uzytkownika 10
TO0G10  Alarm uzytkewnika 11
TABA11  Alarm uzytkownika 12
TJABO1Z Alarm ulytkownika 13
TAMALZ  Alarm uytkownlka 14
THOU14  Alarm udytkewnika 15
700015 Alarm uiythownlka 16 Zaplsz
JHUU1E  Alarm uytkownlka 17
TAOA1T Alarm uiytkownika 18

TUHEBE  Alarm udytkownika 1

Polaczenls | Status Lista Program Lista
STEP T PLC statusu PLC progr.

Rysunek 7-24 Opracowanie tekstu alarmu PLC

Wprowadzcie nowy tekst do wiersza wprowadzania. Wprowadzanie nalezy zakonczyc¢
przez Input i zapisa¢ przyciskiem Zapisz.

Notacje tekstéw nalezy przeczytaé z instrukcji uruchomienia.

Okno jest podzielone na dwie kolumny. Lewa kolumna wybiera do przestania grupe da-
nych a prawa kolumna poszczeg6lne dane. Jezeli kursor jest na lewej kolumnie, wowczas
przy pomocy Wyprowadzenie nastepuje wyprowadzenie catej grupy danych. Jezeli jest
on w prawej kolumnie, wéwczas jest przesytany tylko jeden plik. Przetaczanie miedzy
kolumnami jest mozliwe przy pomocy TAB.

SINUMERIK 802D
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Wﬂﬁﬂ

Zawartosc . Typy danych

Programy | podprogramy obrobki ] LOADL.NPF

Cykle standardowe 4] LOAD2 . NPF |
Dane _. LDADI . HPF

Urucjom. dane PC LOADA MO —
Aplikacje PLC PC TESTL . NPT Tol

Wysw. danych masz. PC ] 1.HPF blgdow

PLC wydw. tekatw alarméw PC itning

Uruchom, dane NC-Card ] TEST2 . HPT

Aplikacje PLC NC-Card

Wysw. danych NC-Card

PLC teksty alarméw NC-Card
Programy obr. NC=NC_CARD
Programy obr. NC_CARD-> NC
Urucham. dane HMI NC-Ca

Wyprowa-
dzenie

] h— L]
e | | 1 | ]

Rysunek 7-25

W obszarze selekcji Karta NC nastawione parametry interfejsu nie dziatajg. Przy wczyty-
waniu danych z Karta NC musi zosta¢ wybrany pozgdany obszar.

Jezeli przy wezytywaniu zostanie wybrany jeden z obszaréw
e Dane uruchomieniowe PC albo

e Aplikacja PLC PL albo

o Wyswietlenie danych maszynowych PC albo

e PLC wybor tekstéw alarmoéw PC

wowczas ustawienia kolumny funkcje specjalne sg wewnetrznie przetgczane na Format
binarny

Wskazéwka
Punkt menu ,Programy obrébki NC -> NC-Card” wzgl. ,NC-Card -> programy obrobki”
powoduje zastgpienie danych bez uprzedniego zapytania.

Wybor
danych

Nastawy
RS232

SINUMERIK 802D

Wybierzcie dane do przestania. Przy pomocy funkcji przycisku programowanego Wypro-
wadzenie nastepuje uruchomienie przesytania danych do urzadzenia zewnetrznego.

Funkcja Wczytanie wczytuje dane z urzgdzenia zewnetrznego. Wybranie grupy danych
nie jest do wczytywania konieczne, poniewaz cel jest okreslany przez strumien danych.
Funkcja ta umozliwia wyswietlenie i zmiang parametréw interfejsu. Przy pomocy funkciji
przycisku programowanego Format tekstowy i Format binarny mozna wybra¢ rodzaj
przesytanych danych.

7-113
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Nastaw
hasto

7-114

el |

Hastawlenie komunikacl

Parametr Funkeje specjaine Format
tekstowy

Urzadzenie ATS G5 Potierdzenis zastapienia H

Szybikose transmisjl Konlee bloku wi CR LF ¥ ::'“"":v

Bity stopu 1 Stop z EOF ¥

Parzystose brak Format tasmy dziurkcowans) L

Bty danych ]

Kaoniec przesylania ia
Hastawy
domydine

= Zapisz

Y- I

Rysunek 7-26

Zmiany nastawien dziatajg natychmiast.

Funkcja przycisku programowanego Zapisz zapisuje wybrane nastawienia zachowujac je
po wytaczeniu sterowania.

Przycisk programowany Nastawy domysine przetgcza wszystkie nastawienia na nasta-
wienia podstawowe.

Nastawienie hasta

W sterowaniu rozréznia sie cztery stopnie hasta; ktére pozwalajg na rézne uprawnienia do
dostepu:

¢ hasto systemowe

e hasto producenta

e hasto uzytkownika

Odpowiednio do stopni dostepu (patrz tez ,,Podrecznik techniczny”) jest mozliwa zmiana
okreslonych danych.

Wprowadzcie hasto. Jezeli nie znacie hasto, nie zostanie Wam udzielone uprawnienie do
dostepu.

Konfiguracja maszymy
M | Humer osi | Hazwa Typ
1 B ¥ 08 finiowa -
2 B Z 0% linicwa
a a s Os Bnlows —

| Proszy wprowadzi hasio!

X
Anulu]

N

_I Poziom dostypu: akspert Akceptac)a

N I

Rysunek 7-27 Wprowadzenie hasta
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Zmien
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dane

SINUMERIK 802D

Po nacisnieciu przycisku programowanego OK hasto jest nastawione. Przy pomocy Anu-
luj powraca sie bez akcji do obrazu podstawowego System.

Zmiana hasta

Konfiguracja maszyny I
L.p. Mr osi Mazwa Typ I
1 a x Os liniowa
2 (] z 05 linfowa I
Proaze wprowadzic nowe haslo
Ekspert
T
Produ-
cent
Uyt
Rownik
x
Anuly]
e
Akceptacja

Rysunek 7-28 Zmiana hasta

W zaleznosci od uprawnienia do dostepu sg na pasku przyciskow programowanych udo-
stepniane r6zne mozliwosci zmiany hasta.

Przy pomocy przycisku programowanego wybierzcie stopien hasta. Wprowadzcie nowe
hasto a wprowadzanie zakonczcie naciskajac OK. W celu kontroli nastepuje jeszcze raz
zapytanie o nowe hasto.

Nacisniecie OK konczy zmianeg hasta.

Przy pomocy ANULUJ powraca sie bez akcji do obrazu podstawowego System.

Cofniecie uprawnienia do dostepu.

Przetaczenie jezyka
Przy pomocy tego przycisku mozecie przetacza¢ miedzy jezykiem pierwszoplanowym
i drugoplanowym.

Zapisanie danych

Funkcja ta zachowuje zawarto$¢ pamieci nietrwatej w trwatym obszarze pamigci. Waru-
nek: zaden program nie znajduje sie w trakcie wykonywania. Podczas zachowywania
danych nie wolno wykonywa¢ zadnych czynnosci obstugowych!

7-115
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Parametry interfejsu

7 -116

Tablica 7-1 Parametry interfejsu

Parametr

Opis

Protokot

e XON/XOFF
Jedng z mozliwosci sterowania przesylaniem jest stosowanie znakéw ste-
rujgcych XON (DC1, DEVICE CONTROL 1) i XOFF (DEVICE CONTROL
2). Gdy pamie¢ buforowa urzgdzenia peryferyjnego jest zapetniona, wy-
syta XOFF, a gdy tylko znéw moze przyjmowac dane - wysyta XON.

e RTS/CTS
Sygnat RTS (Request to Send) steruje wysytaniem danych przez urza-
dzenie do transmisiji.
Aktywny: dane powinny by¢ wysytane.
Pasywny: wysytanie ulega zakonczeniu dopiero wtedy, gdy wszystkie
przekazane dane sg wystane.
Sygnat CTS sygnalizuje jako sygnat kwitowania dla RTS gotowos¢ urza-
dzenia do przesytania danych.

XON

Jest to znak, przy pomocy ktérego jest uruchamiane przesytanie. Dziata on
tylko dla rodzaju urzgdzenia XON/XOFF

XOFF

Jest to znak, przy pomocy ktérego przesytanie jest zatrzymywane.

Koniec prze-
syfania

Jest to znak, przy pomocy ktérego jest sygnalizowany koniec przesytania
pliku tekstowego.

W celu przesytania danych binarnych nie moze by¢ aktywna funkcja specjal-
na ,"stop ze znakiem konca przesytania”.

Szybkosé
transmisji

Nastawienie szybkosci interfejsu.
300 bodéw
600 bodow
1200 bodéw
2400 bodéw
4800 bodéw
9600 bodoéw
19200 bodoéw
38400 bodéw
57600 bodéw
115200 bodow

Bity danych

Liczba bitow danych przy przesytaniu asynchronicznym.
Wprowadzanie:

7 bitbw danych

8 bitéw danych (nastawienie domysine)

Bity stopu

Liczba bitow stopu przy przesytaniu asynchronicznym.
Wprowadzanie:

1 bit stopu (nastawienie domysine)

2 bity stopu

Parzystos¢

Bity parzystosci sa stosowane do rozpoznawania btedéw. Sa one dodawane
do kodowanego znaku, aby liczbe miejsc nastawionych na , 1" uczynic liczbg,
nieparzysta albo parzysta.

Wprowadzanie:

brak parzystosci (nastawienie domysine)

parzystos¢ parzysta

parzystos¢ nieparzysta

SINUMERIK 802D
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Funkcje specjalne

Tablica 7-4 Funkcje specjalne

Z potwierdzeniem

sprawdzenie, czy plik juz istnieje w
NC.

Funkcja Aktywna Nieaktywna
Start z XON Start przesytania nastepuje wtedy, | Start przesytania nastepuje nieza-
gdy w strumieniu danych zostat leznie od znaku XON.
odebrany znak XON od nadajnika.
Zastgpienie Przy wczytywaniu nastepuje Pliki s zastepowane bez pytania

kontrolnego.

Koniec bloku
z CR LF

Przy wyprowadzaniu w formacie
tasmy perforowanej sg wstawiane
znaki CR (heksadecymalne 0D).

Nie ma wstawiania dodatkowych
znakow.

Stop na koncu
przesyfania

Znak konhca przesytania jest ak-
tywny

Znak nie jest przetwarzany.

Reagowanie na

Przesyfanie jest przerywane przy

Sygnat DSR nie ma dziatania.

wytwarzany odcinek rozbiegowy
ze 120*0 h.

sygnat DSR braku sygnatu DSR

Odcinek rozbie- Odcinek rozbiegowy jest pomijany | Odcinki rozbiegowy i wybiegowy
gowy i odcinek przy odbiorze danych. sg rébwniez wczytywane.
wybiegowy Przy wyprowadzaniu danych jest Przy wyprowadzaniu danych odci-

nek rozbiegowy nie jest wyprowa-
dzany.

Format tasmy
perforowanej

Wczytywanie programow obrébki

Wczytywanie archiwéw w formacie
archiwalnym SINUMERIK.

Nadzor czasu

W przypadku probleméw z przesy-
faniem jest ono przerywane po 5
sekundach.

Nie ma przerwania przesytania.

SINUMERIK 802D
6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)
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Diagnoza PLC w przedstawieniu jako schemat stykowy

7.1

Diagnoza PLC w przedstawieniu jako schemat stykowy

Funkcjonowanie

Program uzytkownika PLC sktada si¢ z duzej liczby powigzan logicznych do realizaciji
funkcji bezpieczenstwa i wspierania przebiegéw proceséw. Ulega przy tym powigzaniu
duza liczna réznych stykéw i przekaznikow. Awaria tylko jednego styku albo przekaznika
prowadzi z reguly do zaktécenia dziatania catego urzadzenia.

Do odnajdywania przyczyn usterek albo btedéw w programie sg w zakresie czynnosci
obstugowych ,System” do dyspozycji funkcje diagnostyczne.

Wskazéwka

Edycja programu jest w tym miejscu niemozliwa.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

SYSTEM

|| PLC
Program
PLC

W zakresie czynnosci obstugowych ,System” jest naciskany przycisk programowany
PLC. Jest otwierany obraz podstawowy PLC.

Jest otwierany projekt znajdujacy sie w pamieci statej.

7.1.1 Uktad ekranu

7-118

Podziat ekranu na gtdwne obszary odpowiada uktadowi juz opisanemu w punkcie 1.1.
Rozbieznosci i uzupetnienia dla diagnozy PLC przedstawiono ponize;.

SINUMERIK 802D
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SIWIE(J.{IJ MAINC(OB1 X
2}

Hetwork 1 Initialization

e =

prog. wyl
Eme ryencs untrol
Hetuork 2 — Adres
}_ﬁm.e [FRE_ETR) ) symboliczny
B
6 ) 2@ JoE~ T_~} A=on.n
~ e-1e.8 JE ~ T -} 8-ga.L

B«12.8

B=12.1
B=M23L™
A=M251~

RG]
b
N

da

sHA LA T

=

B=103 {PE™ LE“} A=0B2
B<1B4 {PB_1
B=105 {PFB_2

H=1HG

PH_a

B=187 {Fou
B=1H0 {Sou

Zoon
*
Hetwork 3 Transfer 882D HCP signals te interface arva U1808 =
Znajdi |

Hutwork 2 JLine 1, Colunn 1 [ | symbol
(7} _ [ e
e e we | Ellles | R
Rysunek 7-29 Ukfad ekranu
Element | Wyswietlenie Znaczeni
obs}ugi
€Y Zakres aplikacji
) Obstugiwany jezyk programu PLC
® Nazwa aktywnego modutu programu
Przedstawienie: nazwa symboliczna (nazwa absolutna)
) Status programu
RUN Trwa przebieg programu
STOP Program zatrzymany
Status zakresu aplikacji
Sym Przedstawienie symboliczne
abs Przedstawienie absolutne
@ <] Wyswietlenie aktywnych przyciskow
&

Zaznaczenie
przejmuje zadania kursora

(@) Wiersz wskazowek
Wyswietlanie wskazéwek przy ,Znajdz”.
7.1.2 Mozliwosci obstugi

Obok przyciskéw programowanych i przyciskéw nawigacji sg w tym zakresie do dyspozy-

cji jeszcze dalsze kombinacje przyciskow.

Kombinacje przyciskow

Przyciski kursora poruszajg zaznaczenie w programie uzytkownika. Przy dojsciu do gra-

nicy okna nastepuje automatyczne przewiniecie.

SINUMERIK 802D
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Diagnoza PLC w przedstawieniu jako schemat stykowy

Tablica 7-5 Kombinacje przyciskow

Kombinacja przyci- Akcja
skow
E CTRL -— do pierwszej kolumny szeregu
WINDOW | albo
END il = do ostatniej kolumny szeregu
albo
= o0 jeden ekran do goéry
PﬁgE
= o0 jeden ekran do dotu
oo
. o jedno pole w lewo
- 0 jedno pole w prawo
T 0 jedno pole do gory
l o0 jedno pole do dotu
. . do pierwszego pola pierwszej sieci
= |
albo
CTRL END : do ostatniego pola pierwszej sieci
albo
CTRL = otwarcie nastepnego bloku programu w tym samym oknie
"
CTRL g otwarcie poprzedniego bloku programu w tym samym oknie

SELECT

O Funkcja przycisku Select jest zalezna od pozycji zaznacze-
nia wprowadzania.
e  Wiersz tablicy: wyswietlenie kompletnego wiersza
tekstowego w tablicy
e  Tytut sieci: wyswietlenie komentarza sieci przy tytule
e Polecenie: pelne wyswietlenie argumentow
w przypadku polecenia

INPUT

_9 Wyswietlenie wszystkich informacji argumentu facznie z

komentarzem w przypadku polecenia. Jezeli zaznaczenie
znajduje sie na poleceniu, sa wyswietlane wszystkie argu-
menty tgcznie z komentarzami.

7 -120
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Diagnoza PLC w przedstawieniu jako schemat stykowy
Przyciski programowane

Menu ,,PLC Info” informuje o modelu PLC, wersji systemu PLC, czasie cyklu
_F’LfC i czasie przebiegu programu uzytkownika PLC.
info

STHATIC LAD |EMG_STP(SERIA) abrs Aktualizu]

czas przatw,

Status dalalania [U— - —

— Prajekt
Pra—

Wersja

ric I
systempLc IN—

r Czas cyklu (ms)
W) |

minimm

Czas przetwarz. (ms)
’7 ostotni G

maksimum

Statui Lista Okna 1 Okno 2 Odwolanin
PLC statusu SBR3T 5BR33 krosowe

Rysunek 7-30 PLC-Info

Aktualizuj Przy pomocy tego przycisku programowanego sg aktualizowane dane w oknie.

czas przetw.

Status Status PLC umozliwia obserwowanie i zmiane podczas wykonywania programu.
PLC
SYSTEH
Wyswistlenis statusu PLC aktywne |
Argument Faormat Wartodd
I
I N Eisrent |
I
I e |
I -
I N
N N | Usuni |
N N
I
I et |
I
I |
I N
I N
I |
I B
[ L
e G v i
Lista Rysunek 7-31 Wyswietlenie statusu PLC
statusu Przy pomocy funkgcji Listy statusu PLC mozna wyswietla¢ i zmienia¢ sygnaty PLC.
SINUMERIK 802D 7-121
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Bl ]
[168  [RONLYD [WBe oLyl [[gees [R_OMLYY
[Wbococoooll || 0 pOUEENN l—l
. 1 U g ]
4 [ 4 PN 4 . ) ]
S EO0EE00 5 paEoo00 S poGNE0Y
. ] .
7 7 7 0
8 RN H paDONE 2 poaanond
v [ v BanbeEon v Zmian
10 OOOEENS 10 EEGOG00N 10 pOOGG60S
1 11 1 pEE
12 OO 12 pOUOEssa ]
13 (OGN 13 (OOD66
o : -
m! Status Okna 1 Okno 2 EI |m
PLC PLC SHHAET SBII3 krosowe
Rysunek 7-32 Lista statusu
Okno 1 W oknie sg przedstawiane wszystkie logiczne i graficzne informacje programu PLC
XXX w I_<a2dorazowyrr_1 module programowym._Logika_w schemacie stykoyvym_ (KO_P) jest po-
dzielona na przejrzyste czesci programu i $ciezki pradowe oraz sieci. W istocie programy
okno 2 KOP stanowig elektryczny przeptyw pradu przez szereg powigzan logicznych.
XXXX
Hetwork 1 il et et
Nacuctics  imesiien wiis =
ONE ::l:_,-:r | absolutny ‘
n-ma:'l_' i‘" dmsias Zoon |
BelE.B T = T_TF 0002 -
oz fickcon =
ONE ::.|l_’_ll!_ . o |
mEE | |
ntwark 2 - I[:n:“a. Colusn 3 | el
| infe
Info Status Lista Okna 1 Chno 2 Odeslania
PLC | PLC | statusu | [ii5 ) SBRIZ | krosowe
Rysunek 7-33 Okno 1
W tym menu mozna przetgcza¢ miedzy symbolicznym i absolutnym przedstawianiem
argumentow. Fragmenty programu moga by¢ przedstawiane w r6znych stopniach po-
wiekszenia a funkcja szukania umozliwia szybkie znajdowanie argumentow.
Przy pomocy tego przycisku programowanego mozna wybra¢ liste modutéw programo-
Blok wych PLC. Przy pomocy Kursor do gory / Kursor do dotu wzgl. Strona do gory / Stro-
programu na do dotu mozna wybra¢ modut programowy PLC w celu otwarcia. Aktualny modut
programowy mozna odczyta¢ w wierszu Info pola listy.
7-122 SINUMERIK 802D
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Hetuork 1 T

Infa Status Lista
PLC PLC

Rysunek 7-34

Przy pomocy tego przycisku programowanego jest wyswietlany opis wybranego modutu

programowego, ktory zostat zapisany przy sporzadzaniu projektu PLC.

|E]N|'I'E LAD |II11N(II1! -

rrPreru- |
Hane Authar
SPDOVR | Mang Gang, Distmar Vietss

Date of creation B1.01. 1900 130084
Last changed Ul.0l.2000 14:00:09

Conment
01.683

Info. Status Lista Ckna 1 Okno 2
(1131 SBRI3

«
Powrot

Odeslania

krozowe

Rysunek 7-35 Wiasciwosci wybranego modutu programu PLC

Przy pomocy tego przycisku programowanego jest wyswietlana lokalna tablica zmiennych

wybranego modutu programowego.
Istniejg dwa rodzaje modutéw programowych
e OB1 tylko tymczasowe zmienne lokalne

e SBRxx we, we-wy, wy i tymczasowe zmienne lokalne
Dla kazdego modutu programowego istnieje jedna tablica zmiennych.

6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)
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Otwoérz

Status
progr. WL.

Status

progr. WYL.

7-124

STHATIC LAD  |HCP_STHUCSERI7Y alrs |
Lacal variables

Hame VYar. tupe Data twpe Conment ] |

EN O moon
(R e e e uliered handuhesl 1 inforns |
LBl fe2 [ TENP O BVIE | buFfered handuhesl 2 inform
Loz fW3 |TEMR BVTE | buffered handuheel 3 inforn=
Lo.0 Helwesk  [TENP  BODL | Handwhcel 1 at wark plece o I
L3.1 HufwesV | TEME. ) BOOLT | Handuheel 1 at work picce o=
L3.2  HeiwesZ |TENP  |BODL | Handwhcel L ac wark plece c= |
L3. HdZwcsX | TEWP  HODL | Handuheel Z at work piece c<
L3.4 HuZwesV |TEWP BOOL | Handuheel 2 at wark place oo
L35 He2wesZ | TENP  BODL | Handuheel 2 at work piece o |
L3.6 HMdwesX | TENP |BOOL | Handwheel 3 at work plece o
L2.7  HedwesY [TEMP BOOL | Handwheel 3 at wark plece o
L4.0  Hudwesz |TEMP  BOOL | Handwheel 3 at work piece ¢ |

<«
| Powrdt

Infa Status Lista Okno 2 Odesiania
PLC FLC statusu SBA33 krosowe

Rysunek 7-36 Lokalna tablica zmiennych wybranego modutu programu PLC

We wszystkich tablicach teksty, ktére sg dtuzsze niz szerokos¢ kolumny, sg ,obcinane”
na koncu znakiem ,~". Dla takiego przypadku istnieje w tego rodzaju tablicach nadrzedne
pole tekstu, w ktorym jest wyswietlany tekst aktualnej pozycji kursora. Jezeli tekst jest
odciety przez ,~", jest on w takim samym kolorze co kursor przedstawiany w nadrzednym
polu tekstowym. Przy dtuzszych tekstach jest mozliwos¢ wyswietlenia kompletnego tekstu
przy pomocy przycisku SELECT.

Jest otwierany wybrany blok programu a jego nazwa (absolutnie) jest jednoczesnie wy-
Swietlana na przycisku programowanym ,Okno 1/2”.

Przy pomocy tego przycisku jest uaktywniane wzgl. cofane wyswietlanie statusu progra-
mu. Tutaj mozna obserwowac aktualne stany sieci rozpoczynajac od konca cyklu PLC. W
statusie programu KOP (schemat stykowy) jest wyswietlany stan wszystkich argumentow.
Status odczytuje wartosci wyswietlania statusu w wielu cyklach PLC i nastepnie aktualizu-
je je na wyswietleniu.

SIMATIC LAD |EHG_STP(SBA33) Flun T
I I'o_END programu
Status
Hetuork 4 Frergcnoy Stop Sult (Brive Power upd Floohw“n
BE_MEY 1 _40m T_&63m T G4m H_EMG ™
— I e —— i —— e 5 i
H_EHG_~ absolutny
s 3
F_H_EM™ T 48
— w5 3 e |
T_anm T_63m T_6dm +@=D 1=
—Ae— |
Zoon |
HDELAY 2
D_Tau_~ T_63m T G T_60m
— —C s ) Znajdz I
T_Alm T_dm T_Gdm P_H_FD™ T_Gdm
T —t e —— EP)
P_TEam |
£ 2
Etuork 1 JLine 4, Column E | | STaBel
| Info
Info Status Lista Okna1 Odesiania
FLC PLC statusu SBR3T krosowe

Rysunek 7-37 Status programu WL.. - przedstawienie symboliczne
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STHATIC LAD |EWG_STPSER33)
LuA
TZ29 MLIP.1  MLID.Z MLITD.1
— F— . 5 )
HiZA.A HL3A.L HI3A.Z VIARAA™ HIZA.Z
— — . s3] [
M1EW. 6 wmhnllcmyl
3]
Ml3B.8  MLIB.1L  MLID.E ULBBORT  mlde @ Zooh
— — ) = |
Mi3A.&
Zoon
M138.7 o
LTET vA=T I
L I
T26 LTET ] dz
— f—l—( E 3 ) o I
Hetuork 4 [Line 7, Colunn 4 | B bl
Info
Info Status Lista Okno 1 Odwolanla
PLC PLC statusu SBR37 krosowe

Rysunek 7-38 Status programu Wk - przedstawienie absolutne

Przy pomocy tego przycisku programowanego nastepuje przetgczanie miedzy absolut-
nym i symbolicznym przedstawieniem argumentow. W zaleznosci od wybranego sposobu
przedstawienia argumenty sg wyswietlane z identyfikatorami absolutnymi albo symbolicz-
nymi.

Jezeli dla zmiennej nie ma symbolu, jest ona automatycznie wyswietlana w formie abso-
lutne;.

Przedstawienie zakresu aplikacji mozna stopniowo powiekszaé albo pomniejszaé. Sg do
dyspozycji nastepujace stopnie powiekszenia / pomniejszenia:
20% (wyswietlenie standardowe), 60%, 100% i 300%

Szukanie argumentéw w przedstawieniu symbolicznym albo absolutnym.

Jest wyswietlane pole dialogu, w ktérym mozna wybiera¢ rézne kryteria szukania. Przy
pomocy przycisku programowanego ,,Adres absolutny/symboliczny” mozna wedtug
tego kryterium szukac¢ okreslonego argumentu w obydwu oknach PLC. Przy szukaniu nie
ma rozrézniania duzych i matych liter.

Wybor w powyzszym polu Toggle:

e szukanie argumentéw absolutnych wzgl. symbolicznych
e przejdz do numeru sieci

e  znajdz polecenie SBR

Dalsze kryteria szukania:

e kierunek szukania do dotu (od aktualnej pozyciji kursora)
e od poczatku

e wjednym module programowym

e we wszystkich modutach programowych

Argumenty i state mogg by¢ szukane jako cafe stowo (identyfikator).

Zaleznie od nastawienia wyswietlania mozna szuka¢ argumentéw symbolicznych albo
absolutnych.

Przycisk programowany OK uruchamia szukanie. Znaleziony szukany element jest za-
znaczany. Jezeli nic nie zostanie znalezione, nastepuje odpowiedni komunikat btedu
w wierszu wskazowek.

Przy pomocy przycisku programowanego Anuluj nastepuje wyjscie z pola dialogu. Szu-
kanie nie nastepuje.

7-125
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Rysunek 7-39 Szukanie argumentéw sym- Szukanie argumentéw absolutnych
bolicznych

Gdy szukany obiekt zostanie znaleziony, mozna przy pomocy przycisku programowanego
+Znajdz nastepny” kontynuowaé szukanie.

Przy pomocy tego przycisku programowanego sg wyswietlane wszystkie zastosowane
identyfikatory symboliczne z zaznaczonej sieci.

Rysunek 7-40 Symbolika sieci

Przy pomocy tego przycisku programowanedo jest wybierana lista odsytaczy. Sg wyswie-
tlane wszystkie argumenty zastosowane w projekcie PLC.

Z listy tej mozna odczytaé, w ktérych sieciach jest stosowane wejscie, wyjscie, znacznik
itd.

(symbolicznie)

Rysunek 7-41 Menu gtéwne odsytacze
(absolutnie)
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Odpowiednie miejsce w programie mozna bezposrednio otworzy¢ w oknie 1/2 przy po-
mocy funkcji Otwérz w oknie 1/2.

W zaleznosci od aktywnego rodzaju prezentacji elementy sga wyswietlane z identyfikato-
rami absolutnymi albo symbolicznymi.
Jezeli dla identyfikatora nie istnieje symbol, opis jest automatycznie absolutny.

Forma przedstawienia identyfikatorow jest wyswietlana w wierszu statusu. Nastawieniem
domysinym jest absolutne wyswietlanie identyfikatoréw.

Argument wybrany na liscie odsytaczy jest otwierany w odpowiednim oknie.
Przykiad:

Ma zosta¢ wyswietlony kontekst logiczny argumentu absolutnego M251.0 w sieci 1 w
module programowym OBL1.

Po wybraniu argumentu na liscie odsytaczy i nacisnieciu przycisku programowanego
Otwérz w oknie 1, jest w oknie 1 wyswietlany odpowiedni fragment programu.

Infs |$m- |1.u. | |ﬂl-t |0h-2 | o Stat Linta ks 2 Ddestania
PLE PLE stanisu L3 L) PLC PLE statusn ST kiosauws

Rysunek 7-42 Kursor "M251.0 w OB1 sie¢  M251.0 w OB1 sie¢ 2 w oknie 1
2)

Szukanie argumentéw na liscie odestan.

Argumenty mogq by¢ szukane jako cate stowo (identyfikator). Przy szukaniu nie ma roz-
rézniania duzych i matych liter.

Mozliwosci szukania:

e  Szukanie argumentéw absolutnych wzgl. symbolicznych

e Przejdz do wiersza

Kryteria szukania:

e Do dotu (od aktualnej pozyciji kursora)

e Od poczatku

7-127
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7-128

SYSTEM
SIMATIC LAD |NATHCOB1) | Isem | 7] |
183
Elenent Block Neddress Context
1 183 Lo i cesiacdnt v 2 R e HCP_#8ED
24 |Find F s to | wee_saen —I
3185 |Find operand HCP_802D
4188 |Find + I wucn78aen I
5 107 WCP_aaz0
6100 |Find all HCP_8820 |
| MG STOP
e18.1 AXIS_CTL
910.2 XIS CTL |
160103 HAIH (081) Hetwork 7 AXIS_ETL
11 18.4 WATH (0A1) Hetwork 7 AXIS_CTL
1210.5 HATH (0B1) Hetwork 7  AKIS_CTL |
13 10.6 HAIH (081) Metwork 7 AXIS_CTL
14 18.7 MATH (081 Motwork 7 AXIS_CTL x
1511.8 WAIH (0B1) Hetwork 7 RMIS_CTL  |Anul

[Cros= ref=. [Cine T, Column 1 | 7
_| ,_m_’ i
info Status | Lista l Okno 1 | Ohno 2 [ |
PLC PLC statusu 081 5BR38

Rysunek 7-43 Szukanie argumentéw w odsyfaczach

Szukany tekst jest wyswietlany w wierszu wskazoéwek. Gdy tekst nie zostanie znaleziony,
nastepuje odpowiedni komunikat btedu, ktéry musi zosta¢ potwierdzony przyciskiem OK.

Gdy szykany obiekt zostanie znaleziony, mozna kontynuowac¢ szykanie naciskajac przy-

cisk ,Znajdz nastepny”.

SINUMERIK 802D
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Programowanie 8

8.1 Podstawy programowania NC

8.1.1 Nazwy programow

Kazdy program ma wtasng hazwe. Przy sporzadzaniu programu mozna wybraé dowolnie je-
go nazwe przy zachowaniu nastepujacych warunkow:

e pierwsze dwa znaki powinny by¢ literami

e stosowac tylko litery, cyfry albo podkresiniki

e nie stosowac¢ znakdw rozdzielajacych (patrz punkt ,Zestaw znakow”)

o kropke dziesietng wolno stosowacé tylko do oznaczenia rozszerzenia pliku
e stosowa¢ maksymalnie 16 znakéw

Przyktad: RAMKA52

8.1.2 Budowa programu

Budowa i tresé
Program NC sktada sie z ciggu blokéw (patrz tablica 8-1).
Kazdy blok stanowi jeden krok obrébki.
W kazdym bloku instrukcje sg pisane w formie stow.
Ostatni blok w ciggu czynnosci obrébkowych zawiera specjalne stowo kohca
programu: M2,

Tablica 8-1 Budowa programu

Blok Stowo |Stowo |Stowo | ... ; komentarz

Blok N10 GO X20 ; pierwszy blok

Blok N20 G2 737 ; drugi blok

Blok N30 G91 ;e

Blok N40

Blok N50 M2 ; koniec programu
SINUMERIK 802D 8- 129
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Programowanie

8.1 Podstawy programowania NC

8.1.3

Budowa stowa i adres

Funkcjonowanie / budowa

8- 130

Stowo jest elementem bloku i stanowi przede wszystkim instrukcje dla sterowania.

Stowo sktada sie ze

e znaku adresowego: znak adresowy jest powszechnie literg,

e iwartosci liczbowej. Warto$¢ liczbowa sktada sie z ciagu cyfr, ktéry w przypadku
okreslonych adreséw moze by¢ uzupetniony poprzedzajacym znakiem i kropkg dzie-

sietna.
Znak dodatni (+) moz

Przyktad:

Objasnie-
nie:

na opuscic.
| Sfowo ‘ | Stowo | ‘ Stowo ‘
Adrés War- Adrels War- AdrejS War-
tosé tos¢ tos¢
| 61 || x201 || F300 |
Wykonuj ruch Droga albo Posuw: 300
Z interpolacjg pozycja kon- mm/min
liniowg cowa dla osi
X:20.1 mm

Rysunek 8-1

Przyktad udowy stowa

Wiele znakéw adresowych

Stowo moze zawierac réwniez wiele liter adresowych. W takim przypadku jednak wartosé
liczbowa musi by¢ przyporzadkowana rozdzielajagcym znakiem réwnosci ,,="

Przykfad: CR=5.23

Dodatkowo réwniez funkcje G moga by¢ wywotywane przez funkcje symboliczne (patrz
réwniez punkt ,Przeglad polecen”).

Przyktad: SCALE ; wigczenie wspéitczynnika skali.

Adres rozszerzony
W przypadku adreséw

R
H
I,J, K
M

glad instrukcji”).

parametry obliczeniowe
funkcja H

parametry interpolacji / punkt posredni
funkcja dodatkowa M, dotyczy tylko wrzeciona
adres jest rozszerzany o 1 do 4 cyfr, aby uzyskaé¢ wieksza liczbe adreséw. Przyporzadko-
wanie warto$ci musi przy tym nastgpi¢ poprzez znak réwnosci ,=" (patrz tez punkt ,Prze-

Przyktad: R10=6.234 H5=12.1 [1=32.67

SINUMERIK 802D
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Programowanie

8.1 Podstawy programowania NC

8.1.4 Budowa bloku

Funkcjonowanie

Blok powinien zawiera¢ wszystkie dane do wykonania kroku roboczego.

Blok sktada sie zazwyczaj z wielu stow i jest zawsze konczony znakiem konca bloku L,
(nowy wiersz). Jest on automatycznie wytwarzany przy nacisnieciu przycisku zmiany wier-
sza albo przycisku Input przy zapisie.

i\

(T

przerwa

T

przerwa

T

przerwa przerwa

:komentarz Lﬁ

znak konca

instrukcje bloku

Numer bloku - znajduje sie przed
instrukcjami, tylko w razie potrzeby,
zamiast N jest w blokach gtéwnych znak
» . " (dwukropek)

——— Maskowanie bloku, tylko w razie
potrzeby, znajduje sie na
poczatku

tylko w razie potrzeby, bloku,
na kohcu, oddzielony
od reszty bloku

znakiem ,, ;"

Caltkowita liczba znakéw w jednym
bloku: 200 znakéw

Rysunek 8-2 Schemat budowy bloku
Kolejnosé stow

Wsk

Jezeli w jednym bloku jest wiele instrukcji, woéwczas jest zalecana nastepujaca kolejnosé:
N...G... X... Z...F... S... T... D... M...H...

azowka dot. numeréw blokow
Wybierajcie najpierw numery blokéw co 5 albo co 10. Pozwoli Wam do pézniej na wstawia-
nie blokdw przy zachowaniu rosnacej kolejnosci numeraciji.

Maskowanie blokéw

SINUMERIK 802D

Bloki programu, ktére nie przy kazdym przebiegu programu majg by¢ wykonywane, moga
by¢ specjalnie zaznaczone skosng kreska ,/” przed numerem bloku.

Samo maskowanie jest uaktywniane przez obstuge (sterowanie programem: "SKP") albo
przez sterowanie adaptacyjne (sygnaf). Caly fragment moze zosta¢ wytgczony przez wiele
kolejnych blokéw z ,/”.

Jezeli podczas wykonywania programu jest aktywne maskowanie blokow, wéwczas wszyst-
kie bloki zaznaczone przez /" nie sg wykonywane. Wszystkie instrukcje zawarte w tych blo-
kach nie sg uwzgledniane. Program jest kontynuowany od najblizszego bloku bez zazna-
czenia.
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8.1 Podstawy programowania NC

Komentarz, uwaga

Komunikaty

Instrukcje zawarte w blokach programu mogq by¢ objasniane przez komentarze (uwagi).
Komentarz zaczyna sie od znaku ,, ; " i konczy sie znakiem konca bloku.
Komentarze sg wyswietlane razem z pozostatg czescig tresci bloku.

Komunikaty sg programowane w oddzielnym bloku. Komunikat jest wyswietlany
w specjalnym polu i pozostaje aktywny tak dtugo, az bedzie wykonywany blok

z nowym komunikatem albo do korica programu. Mozliwe jest wyswietlanie max 65 znakow

tekstu komunikatu.
Komunikat bez tekstu komunikatu kasuje poprzedni komunikat.
MSG (,TO JEST TEKST KOMUNIKATU")

Przyktad programowania

N10 Jfirma G&S nr zlec. 12A71
N20 ;czesé pompy 17, rys nr 123 677
N30 ;program sporzadzit H. Adam, Dziat TV 4

N40 MSG (,POLFABRYKAT DO OBR. ZGRUBNEJ")
:50 G17 G54 F470 S20 D2 M3 ; blok glowny
N60 GO G90 X100 Y200

N70 G1 7185.6

N80 X112

/N90 X118 7180 :blok mozna maskowa¢é
N100 X118 7120

N110 GO G90 Z200

N120 M2 ;koniec programu

8.1.5 Zestaw znakdéw

Litery, cyfry

Ponizsze znaki moga by¢ stosowane przy programowaniu i sg one interpretowane odpo-
wiednio do ustalen.

AB,C,D,EFG,H,IIKLMNOPQR,STUVWXY,Z
0,1,2,3,4,56,7,8,9
Nie sa rozrézniane litery mate i duze.

Znaki specjalne dajace sie drukowaé
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( nawias okragly otworzvé - odejmowanie, znak ujemny
agly y “ cudzystow

naw!as okragty zamknac . podkresinik (nalezacy do liter)
nawias kwadratowy otworzyé kropka dziesietna

hawias kwadratowy zamkna¢ przecinek, znak rozdzielajacy

V A —r—~—

mni€jsze niz ; poczatek komentarza
. W'kaz? niz . . % zarezerwowano, nie stosowacé
: blok gidwny, k°“'?‘° etyk'etY . & zarezerwowano, nie stosowac
= pr;ypor_zaﬂkowame, ;nak rownosci ' zarezerwowano, nie stosowac
i (rjnzrllilzegrlﬁé maskowanie bloku $ zarezerwowano, nie stosowac::
N dodawanie. znak dodatni ? zarezerwowano, nie stosowaé
! !

zarezerwowano, nie stosowac

odejmowanie, znak ujemny
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8.1 Podstawy programowania NC

Znaki specjalne nie dajace sie drukowaé

Le znak konca bloku
Blank znak rozdzielajacy stowa, spacja
Tabulator zarezerwowano, nie stosowac
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8.1.6 Przeglad instrukcji

Adres Znaczenie Przyporzadk. wartosci Informacja Programowanie
D Numer korekcji narzedzia 0 ... 9, tylko liczby catkowi- | Zawiera dane korekcji jednego okreslonego narzedzia T... ; D...
te, bez znaku DO ->wartosci korekcji=0,
max 9 numeréw D dla jednego narzedzia
F Posuw 0.001 ... 99 999.999 Predkos¢ po torze narzedzie / obrabiany przedmiot, jednostka F...
miary w mm/min albo mm/obrét w zaleznosci czy jest G94 czy
G95
F Czas oczekiwania w bloku z G4 0.001 ... 99 999.999 Czas oczekiwania w sekundach G4 F... ; whasny blok
G Funkcja G Tylko wartosci catkowito- Funkcje G sg podzielone na grupy G. W jednym bloku wolno G..
(warunek drogowy) liczbowe, zadane napisac tylko jedng funkcje G z jednej grupy. albo nazwa symboliczna, np.: CIP
Funkcja G moze dziata¢ modalnie (az do odwotania przez inng
funkcje z tej samej grupy) albo dziata tylko w tym bloku, w ktérym
sie znajduje (dziatanie pojedynczymi blokami).
Grupa G:
GO Interpolacja liniowa z przesuwem szybkim 1: polecenia ruchu GO X..Y... Z... ; kartezjanskie
(rodzaj interpolacji) we wspotrzednych biegunowych:
GO AP=... RP=...
albo z osig dodatkowa;:
GO AP=... RP=... ; np. przy G17 0$ Z
Gl* Interpolacja liniowa z posuwem GlX...Y...Z..F...
we wspotrzednych biegunowych:
Gl AP=...RP=... F...
albo z osig dodatkowa;
Gl AP=...RP=...Z...F... ;np.przy G17 0$ Z
G2 Interpolacja kotowa zgodnie z ruchem wskazéwek zegara G2 X.... Y... ... J... F... ;punkt $rodk. i koncowy
(w potaczeniu z 3. osig i TURN=... réwniez interpolacja linii G2 X...Y...CR=..F...  ;promien i punkt koncowy
Srubowej -> patrz w przypadku TURN) G2 AR=... |... J... F... ;kat rozwarcia i punkt $rodk.
G2 AR=... X... Y... F... ;kat rozwarcia i punkt konc.
We wspotrzednych biegunowych:
G2 AP=... RP=... F...
albo z osig dodatkowa;:
G2 AP=...RP=...Z...F...;np. przy G17 08§ Z
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G3 Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
(w potaczeniu z 3. osig i TURN=... réwniez interpolacja linii
Srubowej -> patrz w przypadku TURN)

G3... ; ponadto jak w przypadku G2

CIP Interpolacja kotowa poprzez punkt posredni CIP X... Z...11=..J1=... K1=...F...
CT Interpolacja kotowa, przejscie styczne N10 ...
N20 CT X...Y... F... ;okrag, przejscie styczne
do poprzedniego fragmentu toru
G33 Nacinanie gwintu, gwintowanie otworu ze statym skokiem S... M... ;predkos¢ obrotowa wrzeciona, kierunek
G33Z...K... ;gwintowanie otworu z oprawka wyréwnawcza,
np. w osi Z
G331 Interpolacja srubowa N10 SPOS=... ; wrzeciono w regulacji potozenia
N20 G331 Z... K... S... ; gwintowanie otworu bez oprawki
wyréwnawczej np. w osi Z
;gwint prawy albo lewy jest ustalany przez znak skoku (np. K+):
+ : jak przy M3
- :jak przy M4
G332 Interpolacja $rubowa - wycofanie narzedzia G332 Z...K.. ; gwintowanie otworu bez oprawki
wyréwnawczej np. w osi Z
ruch wycofania
;znak skoku jak w przypadku G331
G4 Czas oczekiwania 2: ruchy specjalne G4F.. ;whasny blok, F: czas w sekundach
dziata pojedynczymi blokami albo _
G4 S... ;whasny blok, S: w obrotach wrzeciona
G63 Gwintowanie otworu z oprawka wyréwnawczg G63Z...F...S... M...
G74 Bazowanie do punktu odniesienia G74 X1=0 Y1=0 Z1=0 ;wlasny blok,
(identyfikator osi maszyny)
G75 Dosunigcie do punktu statego G75 X1=0 Y1=0 Z21=0 ;wiasny blok
(identyfikator osi maszyny)
G147 Dosunigcie miekkie po prostej G147 G41 DISR=... DISCL=... FAD=... F... X... Y... Z...
G148 Odsuniecie miekkie po prostej G148 G40 DISR=... DISCL=... FAD=... F... X... Y... Z...
G247 Dosuniecie miekkie po prostej G247 G41 DISR=... DISCL=... FAD=...F... X... Y... Z...
G248 Odsuniecie miekkie po prostej G248 G40 DISR=... DISCL=... FAD=...F... X... Y... Z...
G347 Dosunigcie miekkie po prostej G347 G41 DISR=... DISCL=... FAD=... F... X... Y... Z...
G348 QOdsuniecie miekkie po prostej G348 G40 DISR=... DISCL=... FAD=...F... X... Y... Z...
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TRANS Przesunigcie programowane 3. Zapis w pamigci TRANS X... Y... Z... ; wiasny blok
ROT Programowany obrot dziata pojedynczymi blokami ROT RPL=... ; obrét w aktualnej ptaszczyznie
G17 do G19, wiasny blok
SCALE Programowany wspotczynnik skali SCALE X... Y... Z.... ; wspdtczynnik skali w kierunku
podanej osi, wtasny blok
MIRROR Programowane lustrzane odbicie MIRROR X0 ; 08 wspéirzednych, ktérej kierunek ulega zamianie,
wihasny blok
ATRANS Addytywne programowane przesuniecie ATRANS X...Y... Z... ; wiasny blok
AROT Addytywny programowany obro6t AROT RPL=... ; obrét addytywny w aktualnej
ptaszczyznie G17 do G19,
wiasny blok
ASCALE Addytywny programowany wspétczynnik skali ASCALE X... Y... Z.... ; wspotczynnik skali w kierunku
podanej osi, wiasny blok
AMIRROR | Addytywne programowane lustrzane odbicie AMIRROR X0 ; 08 wspéirzednych, ktérej
kierunek ulega zamianie,
wiasny blok
G25 Dolne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G25sS... ; wiasny blok
albo
dolne ograniczenie pola roboczego G25X...Y...Z.... ; wiasny blok
G26 Gorne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G26S... ; wiasny blok
albo
gorne ograniczenie pola roboczego G26 X...Y... Z... ; Wiasny blok
G110 Podanie bieguna, G110 X... Y... ; podanie bieguna, kartezjanskie
w stosunku do ostatniej zaprogramowanej pozycji zadanej np. w przypadku G17
G110 RP=... AP=... ; podanie bieguna, biegunowe
wiasny blok
G111 Podanie bieguna, G111 X...Y... ; podanie bieguna, kartezjanskie
w stosunku do punktu zerowego aktualnego uktadu wspot- np. w przypadku G17
rzednych obrabianego przedmiotu G111 RP=... AP=... ; podanie bieguna, biegunowe
wiasny blok
G112 Podanie bieguna, G112 X... Y... ; podanie bieguna, kartezjanskie
w stosunku do ostatnio obowigzujacego BIEGUNA np. w przypadku G17
G112 RP=... AP=... ; podanie bieguna, biegunowe
wihasny blok
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G17* Ptaszczyzna X/Y 6: wybor ptaszczyzny G17... ;08 prostopadta do tej ptaszczyzny

G18 * Plaszczyzna Z/X dziata modalnie jest osig korekcji dtugosci narzedzia

G19 Ptaszczyzna Y/Z

G40 * Korekcja promienia narzedzia WYt 7: korekcja promienia narzedzia

G4l Korekcja promienia narzedzia po lewej od konturu dziata modalnie

G42 Korekcja promienia narzedzia po prawej od konturu

G500 * Nastawne przesuniecie punktu zerowego WYL 8: nastawne przesuniecie punktu zerowego

G54 1. nastawne przesuniecie punktu zerowego dziata modalnie

G55 2.nastawne przesuniecie punktu zerowego

G56 3. nastawne przesunigcie punktu zerowego

G57 4. nastawne przesuniecie punktu zerowego

G58 5. nastawne przesuniecie punktu zerowego

G59 6. nastawne przesuniecie punktu zerowego

G53 Maskowanie pojedynczymi blokami nastawnego przesunigcia 9: maskowanie nastawnego przesuniecia punktu zerowe-
punktu zerowego go, dziata pojedynczymi blokami

G153 Maskowanie pojedynczymi blokami nastawnego przesunigcia
punktu zerowego tgcznie z frame bazowym

G60 * Zatrzymanie doktadne 10: zachowanie sie przy dosuwaniu

G64 Praca z przechodzeniem ptynnym miedzy blokami dziata modalnie

G9 Zatrzymanie doktadne pojedynczymi blokami 11: zatrzymanie doktadne - pojedynczymi blokami

dziata pojedynczymi blokami

G601 * Okno zatrzymania doktadnego doktadnie przy G60, G9 12: okno zatrzymania doktadnego

G602 Okno zatrzymania doktadnego zgrubnie przy G60, G9 dziata modalnie

G70 Podawanie wymiaréw w calach 13: podawanie wymiaréw calowe / metryczne

G71* Podawanie wymiaréw metryczne dziata modalnie

G700 Podawanie wymiaréw w calach, réwniez dla posuwu F

G710 Podawanie wymiaréw metryczne, réwniez dla posuwu F

SINUMERIK 802D
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G90 * Podawanie wymiaréw bezwzgledne 14: wymiar bezwzgledny / przyrostowy
Go1 Podawanie wymiaréw przyrostowe dziata modalnie
G94* Posuw F w mm/min 15: posuw / wrzeciono
G95 Posuw F w mm/obrét wrzeciona dziata modalnie
CFC* Korekcja posuwu w przypadku okrag Wk. 16. Korekcja posuwu
CFTCP Korekcja posuwu WYL dziata modalnie
G450 * Okrag przej$ciowy 18: zachowanie sie w naroznikach przy korekcji promie-
G451 Punkt przeciecia nia narzedzia
dziata modalnie

BRISK * Skokowe przyspieszenie ruchu po konturze 21: Profil przy$pieszenia
SOFT Przyspieszenie ruchu po konturze z ograniczeniem przyspie- dziata modalnie

szenia drugiego stopnia
FFWOF * Sterowanie wyprzedzajace WYL. 24. Sterowanie wyprzedzajgce
FFWON Sterowanie wyprzedzajace WE. dziata modalnie
WALIMON * | Ograniczenie pola roboczego WE. 28. Ograniczenie pola roboczego ;0bowigzuje dla wszystkich osi, ktére zostaty uaktywnione
WALIMOF | Ograniczenie pola roboczego WY*.. dziata modalnie przy pomocy danej nastawczej, wartosci odpowiednio

nastawione przy pomocy G25, G26

G340* Dosuniecie i odsuniecie przestrzenne (WAB) 44: Podziat drogi w przypadku WAB

Dosunigcie i odsuniecie w ptaszczyznie (WAM) dziata modalnie
G290 * Tryb SIEMENS 47: zewnetrzne jezyki NC
G291 Tryb zewnetrzny dziata modalnie
Funkcje oznaczone * dziataja na poczatku programu (wariant sterowania dla technologii "frezowanie", o ile nie jest zaprogramowane inaczej a producent maszyny zachowat ustawienia standardo-
we).
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Adres Znaczenie Przyporzadkow. wartosci Informacja Programowanie
H Funkcja H + 0.0000001 ... 9999 9999 Przeniesienie wartosci do PLC, HO=... H9999=...
(8 miejsc dziesietnych) albo ustalenie znaczenia przez producenta maszyny
HO= w formie wyktadniczej: np. H7=23.456
do +(10°% ... 10™%)
H9999=
I Parametr interpolaciji 0.001 ... 99 999.999 Nalezacy do osi X, znaczenie w zaleznosci od G2,G3->punkt srod- | Patrz G2, G3, G33, G331 i G332
gwint: kowy okregu albo
+0.001 ... 2000.000 G33, G331, G332 -> skok gwintu
J Parametr interpolaciji +0.001...99 999.999 Nalezacy do osi Y, ponadto jak | Patrz G2, G3, G33, G331 | G332
gwint:
+0.001 . 2000.000
K Parametr interpolacji +0.001 ... 99 999.999 Nalezacy do osi Z, ponadto jak | Patrz G2, G3, G33, G331 i G332
gwint:
+0.001 ... 2000.000
11= Punkt posredni dla inter- | +0.001 ... 99 999.999 Nalezacy do osi X, podanie przy interpolacji kotowej z CIP Patrz CIP
polacji kotowej
J1= Punkt posredni dla inter- | +0.001 ... 99 999.999 Nalezacy do osi Y, podanie przy interpolacji kotowej z CIP Patrz CIP
polacji kotowej
K1= Punkt posredni dla inter- | +0.001 ... 99 999.999 Nalezacy do osi Z, podanie przy interpolacji kotowej z CIP Patrz CIP
polacji kotowej
L Podprogram, nazwa 7 miejsc dziesietnych, tylko Zamiast dowolnej nazwy mozna tez wybra¢ L1 ...L9999999; L781 ; wiasny blok
i wywotanie liczby catkowite, bez znaku przez to podprogram jest wywotywany réwniez we wtasnym bloku,
pamietaj: LOOO1 nie jest rowne L1
Nazwa ,LL6" jest zarezerwowana dla podprogramu zmiany narze-
dzia!
M Funkcja dodatkowa 0..99 Np. do taczen jak chtodziwo WE., M...
tylko liczby catkowite, bez maksymalnie 5 funkcji M w jednym bloku
znaku
MO Zatrzymanie programowane Na koncu bloku z MO obrébka jest zatrzymywana, kontynuowanie
przebiegu nastepuje przy pomocy ponownego ,NC-START"
M1 Stop do wyboru Jak MO, ale zatrzymanie nastepuje tylko wtedy, gdy dociera spe-
cjalny sygnat (sterowanie programem: M01”)
M2 Koniec programu Znajduje sie w ostatnim bloku programu obrébki
M30 - Zarezerwowano, nie stosowac
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Adres | Znaczenie | Przyporzadkowanie wartosci Informacja Programowanie
M17 - Zarezerwowano, hie stosowac
M3 Obroty wrzeciona w prawo
M4 Obroty wrzeciona w lewo
M5 Wrzeciono stop (dla wrzeciona prowadzgcego
M6 Zmiana wrzeciona Tylko wtedy, gdy jest uaktywniona poprzez dang maszy-
nowa przy pomocy M6, w przeciwnym przypadku zmiana
bezposrednio przy pomocy polecenia T
M40 Automatyczne przetaczanie stopnia przekfadni
M41 do Stopien przektadni 1 do
M45 stopien przektadni 5
M70, M19 - Zarezerwowano, nie stosowac
M... Pozostate funkcje M Funkcjonowanie nie jest ustalone po stronie sterowania i
przez to producent maszyny moze nim swobodnie dyspo-
nowac
N Numer bloku - blok uboczny | 0 ... 9999 9999 Moze byé stosowany do oznaczania blokéw numerem, N20
tylko liczby catkowite, bez znajduje sie na poczatku bloku
znaku
Numer bloku - blok gtéwny | 0 ... 9999 9999 Specjalne oznaczanie blokéw - zamiast N..., blok ten :20
tylko liczby catkowite, bez powinien zawiera¢ wszystkie instrukcje dla kompletnego
znaku kolejnego odcinka obrébki
P Liczba przebiegéw podpro- | 1 ... 9999 Przy wielokrotnym przebiegu podprogramu znajduje sie w | L781 P... ; whasny blok
gramu tylko liczby catkowite, bez tym samym bloku co wywotanie,
znaku N10 L871 P3 ; trzykrotny przebieg
RO Parametry obliczeniowe 0.0000001 ... 9999 9999 R1=7.9431 R2=4
do (8 miejsc dziesietnych) albo
R299 forma wyktadnicza: w formie wyktadniczej:
(10°” ... 10" R1=-1.9876EX09 ; R1=-1987 600 000
Funkcje obliczeniowe Oprécz 4 podstawowych dziatan rachunkowych z operato-
rami + - * / sg nastepujace dziatania obliczeniowe:
SIN() Sinus stopien R1=SIN(17.35)
COS () Cosinus stopien R2=COS(R3)
TAN() Tangens stopien R4=TAN(R5)
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Adres Znaczenie Przyporzadk. wartosci Informacja Programowanie
ASIN() Arcus sinus R10=ASIN(0.35) ; R10: 20,487 stopni
ACOS() Arcus cosinus R20=ACOS(R2) ; R20: ... stopni
ATAN2(,) Arcus tangens2 Z dwéch wektorow prostopadtych do siebie jest obliczany kat | R40=ATAN2(30.5,80.1) ; R40: 20.8455 stopni
wektora wypadkowego. Odniesieniem katowym jest zawsze 2.
podany wektor. Wynik w zakresie -180 do +180 stopni.
SQRT() Pierwiastek kwadratowy R6=SQRT(R7)
POT() Kwadrat R12=POT(R13)
ABS() Warto$¢ bezwzgledna R8=ABS(R9)
TRUNC() Czes¢ catkowitoliczbowa R10=TRUNC(R11)
LN() Logarytm naturalny R12=LN(R9)
EXP() Funkcja wyktadnicza R13=EXP(R1)
RET Koniec podprogramu Stosowanie zamiast M2 - do utrzymania sterowania ksztatto- | RET ; wiasny blok
wego
S Predkos¢ obrotowa wrze- 0.001 ... 99 999.999 Predkos¢ obrotowa wrzeciona jednostka miary obr/min S...
ciona
S Czas oczekiwania w bloku | 0.001 ... 99 999.999 Czas oczekiwania w obrotach wrzeciona G4 S.. ; wiasny blok
z G4
T Numer narzedzia 1...32000 Zmiana narzedzia moze nastepowac bezposrednio przy T..
tylko liczby catkowite, bez pomocy polecenia T albo dopiero przy M6. Jest to nasta-
znaku wiane poprzez dang maszynowa.
X 0s +0.001 ... 99 999.999 Informacja dotyczaca drogi X...
Y 0s +0.001 ... 99 999.999 Informacja dotyczaca drogi Y...
Z 0s +0.001 ... 99 999.999 Informacja dotyczaca drogi Z...
AC Wspétrzedna bezwzgled- | - Dla okreslonej osi mozna pojedynczymi blokami podawa¢ | N10 G91 X10 Z=AC(20) ; X - wymiar przyro-
na wymiar dla punktu koncowego albo srodkowego odmien- | stowy
nie od G91. Z - wymiar absolutny
ACC Procentowa korekcja 1... 200, liczby catkowite Korekcja przy$pieszenia dla osi albo wrzeciona, podawa- | N10 ACC[X]=80 ; dla osi X 80%
[0$] przyspieszenia nie w procentach. N20 ACC[S]=50 ; dla wrzeciona 50%
ACP Wspétrzedna bezwzgled- | - Dla osi obrotowej mozna pojedynczymi blokami podawa¢ | N10 A=ACP(45.3) ; dosuniecie do pozycji
na, ruch do pozycji w wymiary dla punktu koncowego z ACP (...) odmiennie od absolutnej w osi A w kie-
kierunku dodatnim (dla osi G90/G91; mozna to stosowac réwniez przy pozycjonowa- runku dodatnim
obrotowej, wrzeciona) niu wrzeciona N20 SPOS=ACP(33.1) ; pozycjonowanie wrze-
ciona
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Adres Znaczenie Przyp. wartosci Informacja Programowanie
ACN Wspotrzedna bez- | - Dla osi obrotowej mozna pojedynczymi blokami podawac N10 A=ACN(45.3) ; dosuniecie do pozycji abso-
wzgledna, ruch do wymiary dla punktu koncowego z ACN (...) odmiennie od lutnej w osi A w kierunku
pozycji w kierunku G90/G91; mozna to stosowaé réwniez przy pozycjonowaniu ujemnym
ujemnym (dla osi wrzeciona N20 SPOS=ACP(33.1) ; pozycjonowanie wrzeciona
obrotowej, wrzecio-
na)
ANG Kat dla podania +0.00001 ...359.99999 Podawanie w stopniach, mozliwosé podania prostej przy GO N10 G1 X... Z...
prostej w przebiegu albo G1, jest znana tylko jedna wsp6irzedna punktu koncowe- | N11 X... ANG=...
konturu go ptaszczyzny albo w przypadku konturéw poprzez wiele albo kontur przez wiele blok6ow:
blokéw sumaryczny punkt koncowy jest nieznany N10 G1 X... Z...
N11 ANG=...
N12 X... Z... ANG=...
AP Kat biegunowy 0 ... £359.99999 Podanie w stopniach, ruch we wspo6trzednych biegunowych, Patrz GO, G1, G2, G3
ustalenie bieguna; do tego: RP - kat biegunowy G110, G111, G112
AR Kat rozwarcia dla 0.00001 ... 359.99999 Dane w stopniach, mozliwos¢ ustalania okregu przy G2/G3 Patrz G2; G3
interpolacji kotowej
CALL Posrednie wywota- | - Specjalna forma wywotania cyklu, nie ma przekazania para- N10 CALL VARNAME ; nazwa zmiennej
nie cyklu metréw, nazwa cyklu zapisana w zmiennej, przewidziana tylko
do wewnetrznego zastosowania w cyklach
CHF Fazka, 0.001 ... 99 999.999 Wstawia fazke miedzy dwa bloki konturu z podang dtugoscia N10 X... Z... CHF=...
zastosowanie ogdélne fazki N11 X... Z...
CHR Fazka, 0.001 ... 99 999.999 Wstawia fazke miedzy dwa bloki konturu z podang dtugoscia N10 X... Z... CHR=...
w przebiegu konturu ramienia N11 X... Z...
CR Promien dla interpo- | 0.010 ... 99 999.999 Mozliwos¢ ustalenia okregu przy G2/G3 Patrz G2; G3
lacji kotowej znak ujemny - dla wyboru
okregu: wiekszy niz pétokrag
CYCLE... Cykl obrébkowy Tylko zadane wartosci Wywotywanie cykli obrobkowych wymaga wtasnego bloku, prze-
HOLES... widziane parametry przekazania musza posiada¢ wartosci
POCKET... Specjalne wywotania cykli sg mozliwe przy pomocy dodatkowego
SLOT... MCALL albo CALL
CYCLES81 Wiercenie, nakietkowanie N5 RTP=110 RFP=100 ... ;wyposazy¢ w wartosci
N10 CYCLE81(RTP, RFP, ...) ;wifasny blok
CYCLE82 Wiercenie, pogtebianie czotowe Nr RTP=110 RFP=100 ; Wwyposazy¢ w wartosci
N10 CYCLE82(RTP, RFP, ...) ; whasny blok
CYCLES83 Wiercenie otworéw gtebokich N10 CYLLES82(110, 100, ...) ; albo wprowadzi¢ wartosé
bezposrednio, wtasny blok
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Programowanie

Adres Znaczenie | Przyporzadkow. wartosci Informacja Programowanie
CYCLES84 Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej N10 CYCLES84(...) ; Wiasny blok
CYCLE840 | Gwintowanie otworu z oprawkg wyréwnawczg N10 CYCLES840(...) ; whasny blok
CYCLES85 Rozwiercanie doktadne N10 CYCLES85(...) ; wiasny blok
CYCLES86 Wytaczanie N10 CYCLES6(...) ; whasny blok
CYCLES7 Rozwiercanie 3 N10 CYCLES87(...) ; Whasny blok
CYCLES8 Wiercenie z zatrzymaniem N10 CYCLESS(...) ; wiasny blok
CYCLE89 Wytoczenie 5 N10 CYCLES89(...) ; wiasny blok
CYCLE90 Frezowanie gwintu N10 CYCLE90(...) ; whasny blok
HOLES1 Szereg otworéw N10 HOLESI1(...) ; wiasny blok
HOLES2 Koto otworéw N10 HOLES2(...) ; wiasny blok
SLOT1 Frezowanie rowka N10 SLOT1(...) ; wiasny blok
SLOT2 Frezowanie rowka kotowego N10 SLOT2(...) ; whasny blok
POCKET3 Whneka prostokatna N10 POCKET3(...) ; wiasny blok
POCKET4 Whneka kotowa N10 POCKETA4(...) ; wiasny blok
CYCLE71 Frezowanie ptaszczyzny N10 CYCLE71(...) ; wiasny blok
CYCLE72 Frezowanie konturu N10 CYCLE72(...) ; wiasny blok
LONG- Otwor podtuzny N10 LONGHOLE(...) ; wtasny blok
HOLE
DC Wspétrzedna bezwzgledna, - Dla osi obrotowej mozna pojedynczymi blokami N10 A=DC(45.3) ; bezposrednio dosunaé¢ do
ruch bezposrednio do pozycji podawac¢ wymiar dla punktu korncowego DC (...) pozycji w osi A
(dla osi obrot., wrzeciona) odmiennie pd 690/991; mo_Zna stosowac rowniez N20 SPOS=DC(33.1) . pozycjonowanie wrzeciona
przy pozycjonowaniu wrzeciona
DEF Instrukcja definicyjna Definiowanie lokalnych zmiennych uzytkownika DEF INT VARI1=24,, VARI2 ; 2 zmienne typu INT
typu BOOL, CHAR, INT, REAL, bezposrednio na : nazwe ustala uzytkownik
poczatku programu
DISCL Droga dosuniecia/odsuniecia | - Odstep bezpieczenstwa do przetgczenia predko- | Patrz w przypadku G147, G148, G247, G248, G347, G348
dla ruchu dosuwu do ptasz- $ci przy ruchu dosuwu,
czyzny obrébki (WAB) uwzglednij: G340, G341
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Adres Znaczenie Przyporzadkow. Informacja Programowanie
wartosci
DISR Droga albo promien dosunie- | - G147/G148: odstep krawedzi frezu od punktu startowego | Patrz przy G147, G148, G247, G248, G347, G348
cia / odsuniecia (WAB) wzgl. koncowego konturu
G247, G347/G248, G348:
promien toru punktu srodkowego narzedzia
FAD Predkos¢ przy dosuwaniu - Predkos¢ dziata po osiggnieciu odstepu bezpieczenstwa | Patrz przy G147, G148, G247, G248, G347, G348
(WAB) przy dosuwaniu,
uwzglednij: G340, G341
FXS Ruch do oporu sztywnego =1: wybor 08: uzy¢ identyfikatora osi maszynowej N20 G1 X10 Z25 FXZ[Z1]=1 FXST[Z1]=12.3
[0$] =0: cofniecie FXSW[Z1]=2
F...
FXST Moment zacisku, ruch do >0.0...100.0 W %, max 100% max momentu napedu, N30 FXST[Z1]=12.3
[0$] oporu sztywnego 08: uzy¢ identyfikatora osi maszynowej
FXSW Okno nadzoru, ruch do oporu | > 0.0 Jednostka miary mm albo stopnie, specyficznie dla osi, N40 FXSW([Z1]=2.4
[08] sztywnego 08: uzy¢ identyfikatora osi maszynowej
GOTOB Instrukcja skoku wstecz - W potaczeniu z etykietg nastepuje przeskok do zazna- N10 LABEL1: ...
czonego bloku, cel skoku w kierunku poczatku programu | ...
N100 GOTOB LABEL1
GOTOF Instrukcja skoku do przodu - W potaczeniu z etykieta nastepuje przeskok do zazna- N10 GOTOF LABEL2
czonego bloku, cel skoku w kierunku konca programu
N130 LABELZ2: ...
IC Wspéirzedna w wymiarze - Dla okreslonej osi mozna pojedynczymi blokami podawa¢ | N10 G90 X10 Z=IC(20) ; Z - wymiar tancuchowy
przyrostowym wymiar dla punktu koncowego odmiennie od G90. X - wymiar absolutny
IF Warunek skoku - Przy spetnionym warunku skoku nastepuje przeskok do N10 IF R1>5 GOTOF LABEL3
bloku z etykietg:, w przeciwnym przypadku nastepne
polecenie / blok, wiele polecen IF w jednym bloku jest N8O LABELS3: ...
mozliwe,
Operatory poréwnawcze:
== réwny <> nieréwny
> wigkszy. < mniejszy
>= wiekszy albo réwny
<= mniejszy albo réwny
MEAS Pomiar z kasowaniem pozo- | +1 =+1: wejscie pomiarowe 1, zbocze roshace N10 MEAS=-1G1 X... Z... F...
statej drogi -1 =-1: wejscie pomiarowe 1, zbocze opadajace
MEAW Pomiar bez kasowania pozo- | +1 =+1: wejscie pomiarowe 1, zbocze rosnace N10 MEAW=1 G1 X... Z... F...
statej drogi -1 =-1: wejscie pomiarowe 1, zbocze opadajace
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Adres Znaczenie Przyporzadkow. wartosci Informacja Programowanie
$A_DBB|n] Bajt danych Odczyt i zapis zmiennych PLC N10 $A_DBR(5)=16.3 ;zapis zmiennych real;
$A_DBW(n) Stowo danych ; z offsetem pozycja 5
$A_DBDI[n] Podwdjne stowo danych ; (potozenie, typ i znaczenie sg uzgodnione miedzy
$A_DBR[n] Dane real NC i PLC)
$A_MONIF ACT | Wspotczynnik do nadzoru zy- >0.0 Wartos$¢ inicjalizacyjna: 1.0 N10 $A_MONIFACT=5.0 ;5-krotnie szybszy prze-
wotnosci bieg czasu zywotnosci
$AA_FXS [04] Status, ruch do oporu sztywne- | - Wartoéci: 0 ... 5 N10 IF $AA_FXS[X1]==1 GOTOF ...
go 03$: identyfikator osi maszynowej
$AA_MM Wynik pomiaru osi w uktadzie - 0s: identyfikator osi (X, Y, Z), w ktérej odbywa sie N10 R1=$AA_MM[X]
[0$] wspoirzednych maszyny ruch przy pomiarze
$AA_MW Wynik pomiaru osi w uktadzie - 0Os: identyfikator osi (X, Y, Z), w ktérej odbywa sie N10 R2=$AA_MWI[X]
[0$] wspotrzednych obrabianego ruch przy pomiarze
przedmiotu
$A..._... TIME Zadajnik czasu przebiegu: 0.0...10™% Zmienna systemowa:
$AN_SETUP_TIME min (wartos¢ tylko do odcz. Czas od ostatniego rozruchu progr. sterowania
$AN_POWERON_TIME min (wartos¢ tylko do odcz. Czas od ostatniego normalnego rozruchu progr.
$AC_OPERATING_TIME S Catkowity czas przebiegu wszystkich progr. NC
$AC_CYCLE_TIME s Czas przebiegu programu NC (tylko wybranego) N10 IF $AC_CYCLE_TIME==50.5 ....
$AC_CUTTING_TIME S Czas pracy narzedzia
$AC_..._PARTS | Licznik obr. przedmiotow: 0... 999 999 999, Zmienna systemowa:
$AC_TOTAL_PARTS catkowitoliczbowa Liczba catkowita rzeczywista
$AC_REQUIRED Liczba zadana obrabianych przedmiotéw
_PARTS
$AC_ACTUAL_PARTS Aktualna liczba rzeczywista N10 IF $AC_ACTUAL_PARTS==15 ....
$AC_SPECIAL_PARTS Liczba obrabianych przedmiotéw - wyspecyfikowa-
na przez uzytkownika
$AC_MEA Status zlecenia pomiaru - Stan przy dostawie: N10 IF $AC_MEAS[1]==1 GOTOF....; gdy czujnik po-
[1] 0: stan wyjsciowy, przycisk nie zadziatat miarowy zadziatat, kontynuuj program ...
1: przycisk zadziata
$P_TOOLNO Numer aktywnego narzedzia T | - Tylko do odczytu N10 IF $P_TOOLNO==12 GOTOF...
$P_TOOL Aktywny numer D aktywnego - Tylko do odczytu N10 IF $P_TOOL==1 GOTOF ...
narzedzia
$TC_MOP1][t,d] | Granica ostrzegania wstepnego | 0.0 ... W minutach, zapis albo odczyt wartosci dla narze- | N10 IF $TC_MOP1[13,1]<15.8 GOTOF...
dla czasu zywotnosci dziat, numer D =d
$TC_MOP2[t,d] | Pozostaly czas zywotnosci 0.0... W minutach, zapis albo odczyt wartosci dla narze- | N10 IF $TC_MOP2[13,1]<15.8 GOTOF...
dziat, numer D =d
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Adres

Znaczenie

Przyporzadkow. wartosci

Informacja

Programowanie

$TC_MOP3]t,d]

Granica ostrzegania wstepnego
dla liczby sztuk

0 ... 999 999 999, liczby catko-
wite

Zapis albo odczyt wartosci dla narzedzia t, numer D
=d

N10 IF $TC_MOP3[13,1]<15 GOTOF ...

$TC_MOPA[t,d]

Pozostata liczba sztuk

0 ... 999 999 999, liczby catko-
wite

Zapis albo odczyt wartosci dla narzedzia t, numer D
=d

N10 IF $TC_MOP4[13,1]<8 GOTOF ...

$TC_MOP11]t,d]

Zadany czas zywotnosci

0.0...

W minutach, zapis albo odczyt wartosci dla narze-
dziat, numerD=d

N10 $TC_MOP11[13,1]=247.5

$TC_MOP13[t,d]

Zadana liczba sztuk

0 ... 999 999 999, liczby catko-
wite

Zapis albo odczyt wartosci dla narzedzia t, numer D
=d

N10 $TC_MOP13[13,1]=715

$TC_TP8J[t] Stan narzedzia - Stan przy dostawie - kodowanie bitowe dla narze- N10 IF $TC_TP8[1]==1 GOTOF ....
dzia t, (bit O do bit 4)
$TC_TPI[t] Rodzaj nadzoru narzedzia 0...2 Rodzaj nadzoru dla narzedzia t, zapis albo odczyt N10 $TC_TP9[1]=2 ; wybor nadzoru liczby sztuk
0: brak nadzoru, 1: czas zywotnosci, 2: liczba sztuk
MCALL Modalne wywotanie podpro- - Podprogram w bloku z MCALL jest automatycznie | N10 MCALL CYCLE82(..) ;wlasny blok, cykl wiercenia
gramu wywotywany po kazdym kolejnym bloku z ruchem N20 HOLESI1(...) ;szereg otworéw
po torze. Wywotanie dziata az do nastepnego N30 MCALL ;wiasny blok, wywotanie modalne
MCALL. CYCLEBS2(...) zakonczone
Przyktad zastosowania: wiercenie ukfadu otworéw
MSG() Komunikat Max 65 znakéw Tekst komunikatu w cudzystowie MSG(,TEKST KOMUNIKATU") ... ; wkasny blok
N150 MSG() ; skasowanie poprzedniego komunikatu
OFFN Szerokosc¢ rowka w przypadku | - Dziafa tylko przy wtaczonej korekcji promienia N10
TRACYL, w innym przypadku narzedzia G41, G42 OFFN=12.4
podanie naddatku
RND Zaokraglenie 0.010 ... 99 999.999 Wstawia miedzy dwa bloki opisujace kontur styczne | N10 X... Z... RND=...
zaokraglenie z podang wartoscig promienia N11 X...Z...
RP Promien biegunowy 0.001 ... 99 999.999 Ruch we wspoétrzednych biegunowych, ustalenie Patrz GO, G1, G2; G3
bieguna; do tego: kat biegunowy AP G110, G111, G112
RPL Kat obrotu w przypadku ROT, +0.00001 ... 359.9999 Podanie w stopniach, kat dla zaprogramowanego Patrz ROT, AROT
AROT obrotu w aktualnej ptaszczyznie G17 do G19
SET(...) Nastawienie wartosci dla pol SET: r6zne wartosci, od podanego elementu do: DEF REAL VAR2[12]=REP (4.5) ; wszystkie elementy
REP() zmiennych podanej liczby wartosci wartos¢ 4.5
REP: takg sama warto$¢, od podanego elementu N10 R10=SET(1.1,2.3,4.4) ; R10=1.1, R11=2.3, R4=4.4
do konca tablicy
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Adres Znaczenie Przyporzadkow. wartosci Informacja Programowanie
SF Punkt poczatkowy gwintu 0.001 ... 359.999 Dane w stopniach, punkt poczatkowy gwintu | Patrz G33
przy G33 w G33 jest przesuwany o podang wartos¢
SP(n) Numer wrzeciona n prze- n = 1 albo =2, identyfikator osi: np. ,SP1" albo
konwertowany na identyfi- C"
kator osi
SPOS Pozycja wrzeciona 0.0000 ... 359.9999 Dane w stopniach, wrzeciono zatrzymuje si¢ | N10 SPOS-=....
w podanym potozeniu (wrzeciono musi by¢ do | N10 SPOS=ACP...)
tego technicznie zaprojektowane: regulacja N10 SPOS=ACN(...)
potozenia) N10 SPOS=IC(...)
Numer wrzeciona n: 1 albo 2 N10 SPOS=DC(...)
STOPRE Zatrzymanie przebiegu - Funkcja specjalna, nastepny blok jest deko- STOPRE ; wtasny blok
dowany dopiero wtedy, gdy jest wykonany
blok przed STOPRE
TRACYL(d) Obrobka frezarska pobocz- | d: 1.000 ... 99 999.999 Transformacja kinematyczna (dostepna tylko | TRACYL(20.4) ; whasny blok
nicy (nie w 802D-bl) w przypadku opcji, projektowanie) ; Srednica walca: 20,4 mm
TRACYL(20.4,1) ; réwniez mozliwe
TRAFOOF Wytaczenie - Wytacza wszystkie transformacje kinema- TRAFOOF ; wlasny blok
TRANSMIT, TRACYL (nie w tyczne
802D-bl)
TURN Liczba dodatkowych przejs¢ |0 ... 999 W potaczeniu z interpolacjg kotowg G2/G3w | N10 GO G17 X20 Y5 Z3

po okregu przy interpolacji
linii Srubowej

ptaszczyznie G17 do G19 i ruch dosuwu w 0si
prostopadtej do niej.

N20 G1 Z-5 F50
N30 G3 X20 Y5 Z-20 10 J7.5 TURN=2
;razem 3 petne okregi
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8.2 Dane dot. drogi
8.2 Dane dot. drogi

8.2.1 Wybor ptaszczyzny: G17 do G19

Funkcjonowanie

Dla przyporzadkowania np. korekcji promienia i dlugosci narzedzia jest z trzech osi X,
Y, Z wybierana pfaszczyzna z dwoma osiami. W tej ptaszczyznie mozna wigczy¢ korekcje
promienia narzedzia.

Dla wiertet i frezOw jest przyporzadkowywana korekcja diugosci (dtugosél) osi, ktéra jest
potozona prostopadle do wybranej ptaszczyzny (patrz punkt 8.6 "Narzedzie i korekcje
narzedzia"). Dla przypadkéw specjalnych jest mozliwosé rowniez 3-wymiarowa korekcja
diugosci.

Dalszy wptyw wyboru ptaszczyzny jest opisywany przy poszczegoélnych funkcjach (np.
punkt 8.5 "Zaokraglenie, fazka").

Poszczegolne ptaszczyzny stuzg réwniez do definicji kierunku obrotu okregu dla inter-
polacji kotowej zgodnie albo przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara. W ptaszczyznie, w
ktorej jest wykonywany okrag, jest ustalona odcieta i rzedna a przez to réwniez kierunek
obrotu okregu. Okregi mogg by¢ wykonywane réwniez w ptaszczyznie innej niz wtasnie
aktywna ptaszczyzna G17 do G19 (patrz punkt 8.3 "Ruchu w osiach").

Sa mozliwe nastepujace ptaszczyzny i przyporzadkowania osi:

Tablica 8-2 Pfaszczyzny i przyporzadkowania osi:

Funkcja G Ptaszczyzna Os$ prostopadta do ptaszczyzny
(odcieta/rzedna) (0$ korekgeiji dtugosci przy wierceniu/frezowaniu)
G17 XY z
G18 ZI/X Y
G19 Y/Z X
Z

Rysunek 8-3 Ptaszczyzny i przyporzadkowanie osi przy wierceniu/frezowaniu

Przyktad programowania

8 -148

N10 G17 T... D... M... ;wybor ptaszczyzny Xy
N20... X... Y... Z... ;korekcja dtugosci narzedzia (dtugosél) w osi Z
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Dane dot. drogi

8.2.2 Absolutne/ przyrostowe podanie wymiaru: G90, G91, AC, IC

Funkcjonowanie

Przy pomocy instrukciji G90/G91 ustala sie, czy napisana informacja dot. drogi X, Y, Z ma
by¢ odczytywana jako wspétrzedna punktu koncowego (G90) czy jako droga do przebycia
w 0si(G91). G90/G91 obowiagzuje dla wszystkich osi.
Odmiennie od ustawienia G90/G91 okreslona informacja o drodze moze pojedynczymi

blokami by¢ przy pomocy AC/IC podawania bezwzglednie / przyrostowo

Te instrukcje nie okreslaja toru, po ktérym ma nastapic¢ dojscie do punktu koncowego.
Do tego stuzy grupa G (G0,G1,G2,G3,... patrz punkt 8.3 ,Ruchy w osiach”).

Programowanie

G90
Go1
X=AC(..)

X=IC(..)

;bezwzgledne podawanie wymiaréw
;przyrostowe podawanie wymiaréw

;bezwzgledne podawanie wymiaréw dla okreslonej osi (tutaj: 0$ X), pojedyn-
czymi blokami
przyrostowe podawanie wymiaréw dla okreslonej osi (tutaj: 0$ X), pojedyn-
czymi blokami

Y & Wymiar absolutny

i P2

P3

P1

Y & Wymiar przyrostowy

P2

P3

P1

%

X

Rysunek 8-4 R6zne podawanie wymiaréw na rysunku

Absolutne podawanie wymiarow G90

Przy absolutnym podawaniu wymiaréw odnoszg sie one do punktu zerowego obowiagzu-
jacego w danej chwili uktadu wspotrzednych (uktad wspétrzednych obrabianego przed-
miotu albo aktualny uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu albo uktad wspétrzed-

nych maszyny). Jest to zalezne od tego, jakie przesuniecia wtasnie dziatajg: programowa-
ne, nastawne albo zadne.

Przy starcie programu G90 dziata dla wszystkich osi i pozostaje aktywne tak dtugo, az
w pOzniejszym bloku zostanie odwotane przez G91 (przyrostowe podawanie wymiarow).

Dziata wiec modalnie.

Przyrostowe podawanie wymiaréw G91

Przy przyrostowym podawaniu wymiaréw wartos¢ liczbowa zawarta w informacji o drodze
oznacza droge do przebycia w osi. Znak podaje kierunek ruchu.

G91 dziata dla wszystkich osi i moze zosta¢ odwotane przez G90 (bezwzgledne podawanie

wymiaréw) w pozniejszym bloku.
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8.2 Dane dot. drogi

Podanie przez =AC(...), =IC(...)
Po wspo6irzednej punktu koncowego nalezy pisa¢ znak réwnosci. Warto$¢ nalezy poda¢
w nawiasach okragtych.
Roéwniez dla punktow srodkowych okregow jest przy pomocy =AC(...) mozliwe bezwzgledne
podawanie wymiaréw. W przeciwnym przypadku punktem odniesienia dla punktu srodko-
wego okregu jest punkt poczatkowy okregu.

Przyktad programowania
N10 G90 X20 Z90 ;podawanie wymiaréw absolutne
N20 X75 Z=IC(-32) ;podanie wymiaru X nadal absolutne, Z - wymiar przyrostowy

N180 G91 X40 Z20 ;przetaczenie na przyrostowe podawanie wymiaréw
N190 X-12 Z=AC(17) ;X - nadal przyrostowe podanie wymiaréw, Z - absolutne

8.2.3 Podawanie wymiarow metryczne i calowe: G71, G70, G710, G700

Funkcjonowanie
Jezeli obrabiany przedmiot jest zwymiarowany odmiennie od nastawienia systemu podsta-
wowego sterowania (w calach wzgl. w mm), wéwczas wymiary mozna wprowadzaé¢ bezpo-
Srednio do programu. Sterowanie dokonuje odpowiednich przeliczeh w celu uzyskania
zgodnosci z systemem podstawowym.

Programowanie

G70 ;podawanie wymiaréw w calach

G71 ;podawanie wymiarow metryczne

G700 ;podanie wymiaréw w calach, réwniez dla posuwu F
G710 ;podanie wymiaréw metryczne, réwniez dla posuwu F

Przyktad programowania

N10 G70 X10 Z30 ;podawanie wymiaréw w calach
N20 X40 Z50 :G70 dziata nadal

N80 G71 X19 717.3 ;0d tego miejsca metryczne podawanie wymiaréw

Informacje
W zaleznosci od ustawienia podstawowego sterowanie interpretuje wszystkie wartosci
geometryczne jako podawanie wymiaréw metryczne albo calowe. Jako wartosci geome-
tryczne nalezy rozumie¢ rowniez korekcji narzedzia i nastawne przesuniecia punktu zero-
wego, tacznie z ich wyswietlaniem; a wiec posuw F w mm/min wzgl. w calach/min.
Nastawienie podstawowe moze by¢ dokonywane poprzez dang maszynowa.
Wszystkie przyktady podane w niniejszej instrukcji zaktadajg metryczne nastawienie pod-
stawowe.
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Programowanie

8.2 Dane dot. drogi

G70 wzgl. G71 odczytuje wszystkie dane geometryczne, ktére odnosza sie bezposrednio do
obrabianego przedmiotu, odpowiednio w systemie calowym albo metrycznym, np.

¢ informacja dot. drogi X, Z przy G0,G1,G2,G3,G33, CIP, CT

parametry interpolaciji I, K (réwniez skok gwintu)

promien okregu CR

programowane przesuniecie punktu zerowego (TRANS, ATRANS))

promien biegunowy RP

G70/G71 nie majg wptywu na wszystkie pozostate dane geometryczne, ktére nie sg bezpo-
Srednimi danymi dotyczacymi obrabianego przedmiotu, jak posuwy, korekcji narzedzi, na-
stawne przesuniecia punktu zerowego.

G700/G710 wptywa natomiast dodatkowo na posuw F (cali/min, cali/obr. wzgl. mm/min,
mm/obr.).

8.2.4 Wspobtrzedne biegunowe, ustalenie bieguna: G110, G111, G112

Funkcjonowanie

Plaszczyzna

Punktu obrabianego przedmiotu mogg oprocz zwyktego podawania we wspoétrzednych
kartezjanskich (X, Y, Z) by¢ réwniez podawane we wsp6irzednych biegunowych,
Wspétrzedne biegunowe majg sens wtedy, gdy obrabiany przedmiot albo jego czes$¢ zwy-
miarowano podajac promien i kat od punktu centralnego (bieguna).

Wspétrzedne biegunowe odnoszg sie do ptaszczyzny wigczonej przy pomocy G17 do G19.
Mozna dodatkowo podac¢ 3. 0$ prostopadta do tej ptaszczyzny. W ten spos6b mozna pro-
gramowac¢ dane przestrzenne jako wspétrzedne walcowe.

Promien biegunowy RP=...

Promien biegunowy podaje odstep punktu od bieguna. Pozostaje on zapisany w pamieci i
musi by¢ na nowo pisany tylko w tych blokach, w ktorych sie zmienia, po zmianie bieguna
albo przy przetaczeniu ptaszczyzny.

Kat biegunowy AP=...

SINUMERIK 802D

Okreslenie kata nastepuje zawsze w stosunku do osi poziomej (odcietej) (np. w przypadku
G17: 0$ X). Podawanie katow dodatnich i ujemnych jest mozliwe.

Kat biegunowy pozostaje zapisany w pamigci i musi by¢ na nowo pisany tylko w tych blo-
kach, w ktorych sie zmienia, po zmianie bieguna albo przy przetaczeniu ptaszczyzny.
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Programowanie
8.2 Dane dot. drogi

Punkt, Punkt,
Y ‘ ustalony przez RP, AP X ‘ ustalony RP, AP

~Y

-
X
Przyklad G17: plaszczyzna XIY Przyklad G18: plaszczyzna ZIX

Rysunek 8-5 Promien biegunowy i kat biegunowy z definicjg kierunku dodatniego w réznych ptaszczyznach

Ustalenie bieguna, programowanie

G110 ;podanie bieguna, w stosunku do ostatniej zaprogramowanej pozycji zadanej (w
ptaszczyznie, np. w przypadku G17: X/Y)

G111 ;podanie bieguna, w stosunku do punktu zerowego aktualnego uktadu wspot-
rzednych obrabianego przedmiotu (w ptaszczyznie, np. w przypadku G17: X/Y)

G112 ;podanie bieguna, w stosunku do ostatnio obowigzujacego bieguna, ptaszczyzna

pozostaje zachowana

Wskazoéwki

e Ustalenia bieguna moga by¢ dokonywane réwniez we wspétrzednych biegunowych. Ma
to sens, gdy biegun juz istnieje

e Gdy biegun nie zostanie ustalony, punkt zerowy aktualnego uktadu wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu dziata jako biegun.

Przyktad programowania

N10 G17 ;ptaszczyzna X/Y

N20 G111 X17 Y36 ;wspotrzedne biegunowe w aktualnym uktadzie wspot-
rzednych obrabianego przedmiotu

N80 G112 AP=45 RP=27.8 ;nowy biegun, w stosunku do ostatniego bieguna jako
wspotrzedna biegunowa

N90 ... AP=12.5 RP=47.679 ;wspoirzedna biegunowa

N100 ... AP=26.3 RP=7.344 Z4 ;wspoirzedna biegunowa i 0$ Z (= wspétrzedna walcowa)

Ruchy we wspoétrzednych biegunowych

Ruchy do pozycji zaprogramowanych we wspotrzednych biegunowych moga by¢ wykony-
wane tak jak w przypadku pozycji podanych w ukfadzie kartezjariskim, przy pomocy

e GO - interpolacja prostoliniowa z posuwem szybkim

e Gl - interpolacja prostoliniowa z posuwem

e G2 - interpolacja kotowa w kierunku ruchu wskazéwek zegara

e G3 - interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.

(patrz do niniejszego punkt 8.3 "Ruchy w osiach")
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8.2 Dane dot. drogi

8.2.5 Programowane przesuniecie punktu zerowego: TRANS, ATRANS

Funkcjonowanie

Programowane przesuniecie punktu zerowego moze by¢ stosowane przy powtarzajacych
sie ksztaltach / usytuowaniach w r6znych pozycjach i potozeniach na obrabianym przed-
miocie albo po prostu przy wybraniu nowego punktu odniesienia dla podawania wymiarow.
W wyniku tego powstaje aktualny uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu. Od-
nosza sie do tego nowe pisane wymiary. Przesuniecie jest mozliwe we wszystkich osiach.

Programowanie

TRANS X... Y... Z... ;przesuniecie programowane, kasuje wszystkie stare instrukcje
przesuniecia, obrotu, wspoétczynnika skali, lustrzanego odbicia

ATRANS X... Y... Z... ;przesuniecie programowane, addytywne do istniejacych instrukcji
;bez wartosci: kasuje stare instrukcje przesuniecia,
obrotu, wspdtczynnika skali, lustrzanego odbicia

Kazda z instrukcji z TRANS, ATRANS wymaga oddzielnego bloku.

Y A

L10

TRANS Y...
— )..
TRANS X... X
Rysunek 8-6  Przyktad przesuniecia programowanego
Przyktad programowania
N20 TRANS X20 Y15 ;przesuniecie programowane
N30 L10 ;wywotanie podprogramu, zawiera geometrie do przesuniecia

N70 TRANS ;przesuniecie skasowane
Wywotanie podprogramu - patrz punkt 8.11 "Technika podprogramow”

8.2.6 Obrot programowany: ROT, AROT

Funkcjonowanie

Obrot jest wykonywany w aktualnej ptaszczyznie G17 albo G18 albo G19 z wartoscig
RPL=...
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Programowanie

8.2 Dane dot. drogi

Programowanie

ROT RPL=... ;0brét programowany, kasuje stare instrukcje przesuniecia, obrotu,
wspotczynnika skali, lustrzanego odbicia

AROT RPL=... ;obrét programowany, addytywnie do istniejacych instrukciji

ROT ;bez wartosci: kasuje wszystkie instrukcje przesuniecia, obrotu,

wspotczynnika skali, lustrzanego odbicia
Instrukcje z ROT, AROT wymagajg oddzielnego bloku.

Y X Z
G17 G138 G19
» L) »
\\ gedrehles System \\ \\
\\ Wad \\ //' \\ //'
\\ //4)+ \\ e + \\ //")Jr
R RPL= . - RPL= . RPL= _
Z

Rysunek 8-7 Definicja dodatniego kierunku kata obrotu w ré6znych ptaszczyznach

v A
Y|
S L10 g
(N30
B
\\Y% 20 >>\
30

Przyktad programowania

N10 G17 ... ;ptaszczyzna X/IY
N20 TRANS X20 Y20 ;przesuniecie programowane
N30 L10 ;wywotanie podprogramu, zawiera geometrie do przesuniecia

N40 TRANS X30 Y26
N50 AROT RPL=45
N60 L10

N70 TRANS

;nowe przesuniecie

;0brét addytywny 45 stopni
;wywotanie podprogramu
;przesunigcie i obrét skasowane

Wywo%anie podprogramu - patrz punkt 8.11 "Technika podprogramoéow"
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Programowanie

8.2 Dane dot. drogi
8.2.7 Programowany wspotczynnik skali: SCALE, ASCALE

Funkcjonowanie

Przy pomocy SCALE, ASCALE mozna dla wszystkich osi programowaé wspoétczynnik skali,
o ktéry w kazdorazowo podanej osi nastepuje powiekszenie albo pomniejszenie.

Jako odniesienie dla zmiany skali stuzy aktualnie nastawiony uktad wspotrzednych.

Programowanie

SCALE X...Y... Z... ;programowany wspotczynnik skali, kasuje stare instrukcje przesu-
niecia, obrotu, wspotczynnika skali, lustrzanego odbicia

SCALE X...Y... Z... ; programowany wspotczynnik skali, dodatkowy do istniejacych in-
strukciji

SCALE ;bez wartosci: kasuje stare instrukcje przesuniecia, obrotu, wspot-

czynnika skali, lustrzanego odbicia
Instrukcje zawierajace SCALE, ASCALE wymagajq oddzielnego bloku.

Wskazowki
e W przypadku okregéw powinien w obydwu osiach by¢ uzywany ten sam wspoétczynnik

o Jezeli przy aktywnym SCALE/ASCALE zostanie zaprogramowane ATRANS, wéwczas
réwniez te wartosci przesuniecia ulegaja skalowaniu.

+Yohra1hinny przedmiot

N6O

ATRANS X... Y.

_>
X
Obrabiany
przedmiot

Rysunek 8-9 Przyktad skalowania i przesuniecia

Przyktad programowania

N10 G17 ;ptaszczyzna X/Y

N20 L10 ;zaprogramowany oryginat konturu

N30 SCALE X2 Y2 ;kontur w X i Y dwukrotnie powiekszony

N40 L10

N50 ATRANS X2.5 Y18 ;wartosci sg rowniez skalowane!

N60 L10 ;kontur powiekszony i przesuniety

Wywotanie podprogramu patrz punkt 8.11 ,Technika podprograméw”
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Programowanie

8.2 Dane dot. drogi
8.2.8 Programowane lustrzane odbicie: MIRROR, AMIRROR

Funkcjonowanie

Przy pomocy MIRROR, AMIRROR mozna symulowac ksztalty obrabianych przedmiotéw na
osiach wspétrzednych. Wszystkie ruchy postepowe w osiach, dla ktérych jest zaprogramo-
wane lustrzane odbicie, sg odwracane pod wzgledem kierunku.

Programowanie

MIRROR X0 YO0 Z0 ;programowane lustrzane odbicie, kasuje stare instrukcje prze-
suniecia, obrotu, wspotczynnika skali, lustrzanego odbicia
AMIRROR X0 YO Z0 ;programowane lustrzane odbicie, addytywnie do istniejagcych

instrukcji; bez wartosci: kasuje stare instrukcje przesuniecia, ob-
rotu, wspotczynnika skali, lustrzanego odbicia
Kazda z instrukgji z instrukcje z MIRROR, AMIRROR wymaga oddzielnego bloku. Wartos¢
w 0si nie ma wplywu. Nalezy jednak poda¢ wartosé.

Wskazowki
- Witagczona korekcja promienia narzedzia (G41/G42) jest przy lustrzanym odbiciu automa-
tycznie odwracana.
- Kierunek obrotu okregu G2/G3 jest przy lustrzanym odbiciu automatycznie odwracany.
Av, .
obrabiany prredmiot
W lustrzanym odbiciu w 3 Oryginal
G42 G41
~ o
G2 G3
g — e ——
|
W
Gy i >
v X
W lustrzanym odbiciuw ¥ 13 W lustrzarym odbiciuw ¥ obrabiany
przedmiot
NSO -—T— Nb[l)
G3 v G2
-y ) o
G41 G42
Rysunek 8-10 Przyktad lustrzanego odbicia z pokazanym potozeniem narzedzia
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Programowanie
8.2 Dane dot. drogi

Przyktad programowania

Lustrzane odbicie w r6znych osiach wspoirzednych z wptywem na wigczong korekcje pro-
mienia narzedzia i G2/G3:

N10 G17 ;ptaszczyzna X/Y, Z - prostopadta do niej

N20 L10 ;zaprogramowany kontur z H41

N30 MIRROR X0 ;w X nastepuje zmiana kierunku

N40 L10 ;kontur w lustrzanym odbiciu

N50 MIRROR YO ;w Y nastepuje zmiana kierunku

N60 L10

N70 AMIRROR X0 ;ponowne lustrzane odbicie, teraz w X

N80 L10 ;kontur poddany dwukrotnemu lustrzanemu odbiciu
N90 MIRROR ;lustrzane odbicie wyt.

Wywotanie podprogramu - patrz punkt 8.11 "Technika podprogramow"

8.2.9 Mocowanie obrabianego przedmiotu - nastawiane przesuniecie punk-
tu zerowego: G54 do G59, G500, G53, G153

Funkcjonowanie

Nastawiane przesuniecie punktu zerowego podaje potozenie punktu zerowego obrabia-
nego przedmiotu na maszynie (przesuniecie tego punktu w stosunku do punktu zerowego
maszyny). Przesuniecie to jest okreslane przy mocowaniu obrabianego przedmiotu w ma-
szynie i osoba obstugujgca wpisuje je do okreslonego pola danych. Warto$¢ ta jest uaktyw-
niana przez program przez wybér z szesciu mozliwych grupowan: G54 do G59.

Wskazdwka: Skosne zamocowanie obrabianego przedmiotu jest mozliwe przez wprowa-
dzenie kata obrotu wokét osi maszyny. Te obrécenia sg uaktywniane réwnoczesnie z prze-
sunieciem G54 do G59.

Obstuga patrz punkt "Wprowadzenie/zmiana przesuniecia punktu zerowego"

Programowanie

G54 ;1. nastawiane przesuniecie punktu zerowego
G55 ;2. nastawiane przesuniecie punktu zerowego
G56 ;3. nastawiane przesuniecie punktu zerowego
G57 ;4. nastawiane przesuniecie punktu zerowego
G58 ;5. nastawiane przesuniecie punktu zerowego
G59 ;6. nastawiane przesuniecie punktu zerowego

G500 ;nastawiane przesuniecie punktu zerowego WYL - modalnie
G53 ;nastawiane przesuniecie punktu zerowego WYL - pojedynczy-

mi blokami, wytgcza réwniez przesuniecie programowane
G153 ;jak G53, wylacza dodatkowo frame bazowy
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8.2 Dane dot. drogi

Z1 W = punlt Zerowy obr. przedmiotu
A (maszyna) W = punkt zerowy maszyny

obrabiany
przedmiot

Yobrabiany przedmiot

np. obr. przedm. |¢
,’G 54
(maszyna) »
M

X1 {maszyna)

Rysunek 8-11 Nastawiane przesuniecie punktu zerowego

A
Y1 {maszyna)
‘Yobr. przedrmict 2
jLYDbI‘. przedmiot 1 O
O - ol Xobr. przed-
iot 2
GS‘L -"X obr. prZW G55 riet
N Y - 7y -
ry obr. przedmict 3 -~ obr. przedmiat 4
] p
, I~
] O O
] o - obr. przedm_j =X,

! -9‘5’5 e T G57 przedmiat 4
= » X1 .
{maszyna) |

Rysunek 8-12 Wiele zamocowan obrabianego przedmiotu przy wierce-

niu/frezowaniu

Przyktad programowania

8 - 158

N10 G54 ...

N20 L47
N30 G55...

N40 L47
N50 G56...

N60 L47
N70 G57...

N80 L47
N90 G500 GO X...

;wywotanie pierwszego nastawianego przesuniecia punktu
zerowego

;obrébka obrabianego przedmiotu 1, tutaj jako L47
;wywotanie drugiego nastawianego przesuniecia punktu ze-
rowego

;obrébka obrabianego przedmiotu, tutaj jako L47
;wywotanie trzeciego nastawianego przesuniecia punktu ze-
rowego

;obrébka obrabianego przedmiotu 3, tutaj jako L47
;wywotanie czwartego nastawianego przesuniecia punktu
zerowego

;obrébka obrabianego przedmiotu 4, tutaj jako L47
;wylaczenie nastawianego przesunigcia punktéw zerowych

Wywotanie podprogramu patrz punkt 8.11 "Technika podprogramow"
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Programowanie

8.2 Dane dot. drogi

8.2.7 Programowane ograniczenie polaroboczego:

G25,

G25, WALIMON, WALIMOF

Funkcjonowanie

Przy pomocy G25/G25 mozna dla wszystkich osi zdefiniowac obszar, w ktérym moga by¢
wykonywane ruchy, i poza ktory nie wolno wychodzi¢. Przy aktywnej korekcji dtugosci na-
rzedzia jest dopuszczalne przebywanie wierzchotka narzedzia w tym obszarze; w przeciw-
nym przypadku - punktu odniesienia no$nika narzedzia. Dane dot. wspétrzednych sa odnie-
sione do maszyny.

Aby mdc korzysta¢ z ograniczenia pola roboczego, nalezy wigczy¢ jego aktywnos¢ w da-
nych nastawczych (pod offset/dane nastawcze / ograniczenie pola roboczego) dla kazdej z
osi. W tym dialogu mozna réwniez wstepnie nastawi¢ wartosci ograniczenia pola roboczego.
Dzieki temu dziatajg one w rodzaju pracy JOG. W programie obrébki mozna przy pomocy
G25/G26 zmienia¢ wartosci dla poszczegolnych osi, przy czym wartosci ograniczenia pola
roboczego sa w danych nastawczych zastepowane. Przy pomocy WALIMON/WALIMOF
ograniczenie pola roboczego jest w programie wigczane/wytaczane.

Programowanie

Wskazoéwki

SINUMERIK 802D

G25X... Y... Z... ;dolne ograniczenie pola roboczego
G26 X... Y... Z... ;gorne ograniczenie pola roboczego
WALIMON ;ograniczenie pola roboczego Wt.
WALOMOF ;ograniczenie pola roboczego WYL.
71 g WL = aktwvn_a k_ore_kcja q}ugoéci narzgdzia
(maszyna)‘ M F = punkt odniesienia nosnika narzedzi
II F I|I
Z ﬁl. T h_
=T 7 =2
1/ |
| LU r I
M I Wierzchotek narzedzia |
—©— >
| | X1
Z soml L J (maszyna)
X Gos X 626

Rysunek 8-13 Programowane ograniczenie pola roboczego na przyktadzie dwuwymiaro-
wym

e W przypadku G25, G26 nalezy uzywac¢ identyfikatora kanatu z danej maszynowej 20080:
AXCONF_CHANAX_NAME_TAB. Moga sie one rézni¢ od identyfikatoréw osi geome-
trycznych w MD 20060: AXCONF_GEOAX_NAME_TAB.

e G25/G26 jest w zwigzku z adresem S uzywane réwniez do ograniczenia predkosci obro-
towej wrzeciona (patrz tez punkt ,Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona”).

e Ograniczenie pola roboczego moze zosta¢ uaktywnione tylko wtedy, gdy poszczegdlne
osie sg bazowane do punktu odniesienia.
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Programowanie

8.2 Dane dot. drogi

Przyktad programowania

8 -160

N10 G25 X10 Y-20 Z30
N20 G26 X100 Z300
N30 T1 M6

N40 GO X90 Y100 2180
N50 WALIMON

N90 WALIMOF

;wartosci dolnego ograniczenia pola roboczego
; wartosci gérnego ograniczenia pola roboczego

;wlgczenie ograniczenie pola roboczego
;praca tylko w ramach pola roboczego
;wytaczenie ograniczenia pola roboczego
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Programowanie
8.3 Ruchy w osiach

8.3 Ruchy w osiach

8.3.1 Interpolacja prostoliniowa z przesuwem szybkim: GO

Funkcjonowanie

Przesuw szybki GO jest uzywany do szybkiego pozycjonowania narzedzia a nie do bezpo-
$redniej obrobki.

Mozna wykonywac ruch jednoczesnie we wszystkich osiach. Uzyskuje sie przy tym ruch
prostoliniowy.

Dla kazdej osi jest w danych maszynowych ustalona predko$¢ maksymalna (przesuw
szybki). Gdy ruch odbywa sie tylko w jednej osi, wéwczas odbywa sie on z predkoscia jej
przesuwu szybkiego. Gdy ruch odbywa sie rownoczesnie w dwdch albo trzech osiach,
wowczas predkos¢ w punkcie (np. predkos¢ wynikowa na wierzchotku narzedzia) jest tak
wybierana, by uzyskaé najwieksza mozliwg predkosé w punkcie przy uwzglednieniu
wszystkich uczestniczacych osi.

Posuw zaprogramowany (stowo F) jest dla GO bez znaczenia.
GO0 dziata az do odwotania przez inng instrukcje a tej grupy G (G1,G2,G3, ...).

Programowanie

GO X...Y... Z... ;wspotrzedne kartezjanskie
GO AP=... RP=... ;wspotrzedne biegunowe
GO AP=... RP=... Z... ;wspotrzedne walcowe (3-wymiarowe)

Wskazowka: Kolejng mozliwos¢ programowania linii prostej stanowi podanie kata ANG=...
(patrz punkt 8.5.2 "Programowanie zarysu konturu").

/"-ql....

tor prostolini oy

Rysunek 8-14  Interpolacja prostoliniowa z przesuwem szybkim od punktu P1 do punktu
P2

Przyktad programowania
N10 GO X100 Y150 Z65 ;wspoitrzedna kartezjanska

N50 GO RP=16.78 AP=45 ;wspoirzedna biegunowa
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Informacje

W celu dosuniecia do pozyciji istnieje nastepna grupa funkcji G (patrz punkt 8.3.12 ,Zatrzy-
manie doktadne / przejscie ptynne: G60,G64"). W przypadku G60 - zatrzymanie doktadne
mozna przy pomocy nastepnej grupy wybra¢ okno z r6znymi doktadnosciami. Dla doktadne-
go zatrzymania stuzy ponadto dziatajgca pojedynczymi blokami instrukcja: G9.

W celu dopasowania do swoich potrzeb pozycjonowania powinniscie pamietac¢ o tych moz-
liwosciach!

8.3.2 Interpolacja liniowa z posuwem: G1

Funkcjonowanie

Narzedzie porusza sie od punktu poczatkowego do punktu koncowego po torze prostoli-
niowym. Dla predkosci ruchu po torze jest miarodajne zaprogramowane stowo F.
Ruch mozna wykonywaé¢ réwnoczesnie we wszystkich osiach.

G1 dziata az do odwotania przez inng instrukcje z tej grupy G (GO, G2,G3, ...).

Programowanie
GlX..Y...Z..F.. ;wspotrzedne kartezjanskie
Gl AP=...RP=... F... ;wspétrzedne biegunowe
G1 AP=...RP=... Z... F.. ;wspéirzedne walcowe (3-wymiarowe)
Wskazowka: Kolejng mozliwo$¢ programowania linii prostej stanowi podanie kata
ANG-=... (patrz punkt 8.5.2 "Programowanie zarysu konturu").
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Rysunek 8-15 Interpolacja prostoliniowa w trzech osiach na przyktadzie rowka

8- 162 SINUMERIK 802D
6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)



Programowanie

8.3 Ruchy w osiach

Przyktad programowania

8.3.3

NO5 GO G90 X40 Y48 Z2 S500 M3 ;narzedzie wykonuje przesuwem szybkim ruch
do P1, rownoczesnie w 3 osiach, predkos¢ obrotowa wrze-
ciona = 500 obr/min, obroty w prawo

;dosuw na Z-12, posuw 100 mm/min

;narzedzie wykonuje ruch po prostej w przestrzeni do P2
;odsuniecie przesuwem szybkim

N10 G1 Z-12 F100
N15 X20 Y18 Z-10
N20 GO 2100
N25 X-20 Y80

N30 M2 ;koniec programu

Do obrdébki jest potrzebna predkos$¢ obrotowa wrzeciona S... i kierunek M3/M4 (patrz punkt
"Ruch wrzeciona").

Interpolacja kotowa: G2, G3

Funkcjonowanie

Narzedzie porusza sie od punktu poczatkowego do punktu koncowego po torze kotowym.
Kierunek jest okreslany przez funkcje G:

G2 ;w kierunku ruchu wskazéwek zegara
G3 ;przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
Y 4 X & 7 i
G2 G2 G2
T~ A N AN
\ { \ ! \
) ! ! \ ]
N -G3 N G3 N G3
X Z Y

Rysunek 8-16 Ustalenie kierunku obrotu okregu G2/G3 w 3 mozliwych ptaszczyznach
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Opis pozadanego okregu moze zosta¢ podany w rézny sposob:

G2/33 1 podanie punktu srodkowego (+punkt koficowy): 32/33 1 podanie promienia (+purkt koficowry):

Y Y
‘ Punkt koncowy XY ‘ Punkt koncowy XY

np. G2X..Y..CR=..

|
I np. G2X..Y.L.J.
|

_____L‘ Punkst srodkowy I, T

Punkt poczatkowy 3,7 Punkt poczatheowy 2, Y
- - x

32/33 i podanie kata rozwarcia (+punkt koficowy) G2/33 1 podanie kata rozwarcia (+punkt koficowy):

Y‘ ‘l“

Promien okregu CR

Punlt koncowy X, Y

np. G2 AR=.. X...Y...
Kat AR

np. G2 AR=..[..]...
Kat AR

|
i _6 Punkt srodkowy I, J
Punlt poczatlowy 3,Y Punkt poczgtkowy 1Y

-y -y

Rysunek 8-17 Mozliwosci programowania okregu przy pomocy G2/G3 na przykfadzie osi X/Y

G2/G3 dziata az do odwotania przez inne polecenie z tej grupy G (GO, G1, ...). Dla predko-
$ci po torze ruchu jest miarodajne zaprogramowane stowo F.

Programowanie

G2/G3 X...Y... ... J... ;punkt srodkowy i koncowy

G2/G3 CR=... X... Y... ;promien okregu i punkt koncowy

G2/G3 AR=... |... J... ;kat rozwarcia i punkt srodkowy

G2/G3 AR=... X... Y... ;kat rozwarcia i punkt koncowy

G2/G3 AP=... RP=... ;wspotrzedne biegunowe, okrag wokét bieguna

Wskazéwka

Dalsze mozliwosci programowania okregu to
CT - okrag z przytaczeniem stycznym
CIP - okrag poprzez punkt posredni (patrz ponizszy punkt).

Tolerancje wprowadzania dla okregu

Okregi sg akceptowane przez sterowanie tylko z okreslong tolerancjg wymiaréw. Poréwny-
wane sg przy tym promienie okregu w punkcie poczatkowym i koncowym. Jezeli r6znica
miesci sie w tolerancji, wéwczas punkt srodkowy jest wewnetrznie doktadnie ustalany. W in-
nym przypadku nastepuje komunikat alarmowy.

Wartos¢ toleranciji jest nastawiana poprzez dang maszynowa.
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Informacje

Okregi pelne w jednym bloku sg mozliwe tylko z podaniem punktu srodkowego i punktu
koncowego!

W przypadku okregéw z podaniem promienia znak przy CR=... stuzy do prawidtowego wy-
boru okregu. Przy takim samym punkcie poczatkowym, koncowym, promieniu i takim sa-
mym kierunku sg mozliwe 2 okregi. Znak ujemny przy CR=-... okresla okrag, ktérego tuk jest
wiekszy niz poétokrag; w przeciwnym przypadku tuk mniejszy albo réwny pétokregowi:

Okrag wiekszy od polokregu

G2
',,-—b'"--.\ .
”~ MP1 - punkt srodkowy okrag 1
%ﬁ \\ MP2 - punkt srodkowy okrag 2
“
{ MP1 "
\ Punkt kencowy

Okrag mnigjszy albo rowny
polokragowi

MP2

»
X

Rysunek 8-18 Wybér okregu z dwoch mozliwych obwoddw przy podaniu promienia po-
przez znak liczby CR=

Przyktad programowania, podanie punktu srodkowego i punktu koncowego

Y
‘ Punkt
oczatko
P - AHOWY, - Punkt koncowy
J! o »
y : *s '
Y . # Punkt § r::odkawy
b [}
4
g * 0"
™ RIS I R
[ap]
[
|
) »
X
2
. 40
- 50

Rysunek 8-19  Przyktad podania punktu srodkowego i punktu kohcowego

N5 G90 Z30 Y40 ;punkt poczatkowy okregu dla N10
N10 G2 Z50 X50 Y40 110 J-7 ;punkt koncowy i punkt srodkowy

Wskazdéwka: Wartosci punktu srodkowego odnoszg sie do punktu poczatkowego
okregu!
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Przyktad programowania, podanie punktu kohcowego i promienia:

Y
A Punkt
7 poczatkowy Punkt koncowy
L)
L]
’ 1)
! Punkt Brxodkowy?
| e K
.
o y
g . K
Y /4 »
O—: X
- 50 >

Rysunek 8-20 Przyktad podania punktu koncowego i promienia

N5 G90 Z30 Y40 ;punkt poczatkowy okregu dla N10
N10 G2 X50 Y40 CR=12.207 ;punkt koncowy i promien

Wskazoéwka: W wyniku ujemnego znaku wartosci przy CR=-... fuk kota zostaje
wybrany wiekszy niz pétokrag.

Przyktad programowania, podanie kata punktu kohAcowego i kata rozwarcia:

Y‘ Punkt _
poczatkowy Punkt koncowy
[
r‘Pdkuwy?
r
o
-
Y /)
& » X
- 50

Rysunek 8-21 Przyktad podania punktu kohcowego i kata rozwarcia

N5 G90 Z30 Y40 ;punkt poczatkowy okregu dla N10
N10 G2 X50 Y40 AR=105 ;punkt koncowy i kat rozwarcia
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Przyktad programowania, podanie punktu srodkowego i kata rozwarcia:

YA

Punkt
poczatkowy

L
Ji'

40
33

X

/a
S

30

40

Rysunek 8-22 Przyktad podania punktu srodkowego i kata rozwarcia

N5 G90 X30 Y40

N10 G2 110 J-7 AR=105 ;punkt srodkowy i kat rozwarcia

;punkt poczatkowy okregu dla N10

Wskazowka: wartosci punktu srodkowego odnosza sie do punktu poczatkowego

okregu!

Przyktad programowania we wspdtrzednych biegunowych:

Y A Punkt
poczatkowy
3 N
r
¥
A ' . .
' Punkt srédkowy = hiegun
r
S . I
™ *arllaT
[ap]
: ) » X
30
- :
I. 40
N1 G17 ;ptaszczyzna X/Y
N5 G90 GO X30 Y40 ;punkt poczatkowy okregu dla N10
N10 G111 X40 Y33 ;biegun = punkt srodkowy okregu
N20 G2 RP=12.207 AP=21 ;dane biegunowe
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8.3.4 Interpolacja kotowa poprzez punkt posredni: CIP
Funkcjonowanie

Jezeli sg Wam znane trzy punkty konturu na okregu, zamiast punktu srodkowego albo
promienia albo kata rozwarcia, wowczas korzystne jest uzycie funkcji CIP.

Kierunek okregu wynika przy tym z potozenia punktu posredniego (miedzy punktem po-
czatkowym i koncowym). Punkt posredni jest pisany odpowiednio do przyporzadkowania
osi l1=... dla osi X, J1=... dla osi Y, K1=... dla osi Z.

CIP dziata az do odwotania przez inne polecenie z tej grupy G (GO, G1, G2, ...)

Wskazowka: Nastawione podawanie wymiaréw G90 albo G91 obowigzuje dla punktu
koncowego i punktu posredniego!

Y Punkt posredni
A fﬁ\ H=... J1=..
Punkt # *, Punkt koncowy
poczatkowy , !
l. '
L * !'
L
=T g . ‘u
/8 -
- 40
it 50 >

Rysunek 8-24  Okrag z podaniem punktu koncowego i posredniego na
przyktadzie G90

Przyktad programowania

N5 G90 X30 Y40 ;punkt poczatkowy okregu dla N10
N210 CIP X50 Y40 11=40 J1=45 ;punkt koncowy i posredni

8.3.5 Okrag z przejsciem stycznym: CT
Funkcjonowanie

Przy pomocy CT i zaprogramowanego punktu koncowego w aktualnej ptaszczyznie G17 do

G19 jest wytwarzany okrag, ktéry stycznie tgczy sie z poprzedzajgcym elementem konturu
(okrag albo prosta) w tej ptaszczyznie.

Promien i punkt srodkowy okregu sa przy tym okreslane z warunkéw geometrycznych z po-
przedniego elementu konturu i zaprogramowanego punktu kohcowego okregu.
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N20 CT...

Punkt koncowy okregu

Rysunek 8-25 Okrag z przejsciem stycznym do poprzedniego elementu konturu

Przyktad programowania

N10 G1 X20 F300 ;prosta
N20 CT X... Y... ;0krag z przytaczeniem styczny

8.3.6 Interpolacja linii Srubowej: G2/G3, TURN

Funkcjonowanie
Przy interpolacji linii sSrubowej (spiralnej) sg nakladane na siebie dwa ruchy:
- ruch kotowy w ptaszczyznie G17 albo G18 albo G19
- ruch liniowy w osi prostopadtej do tej ptaszczyzny
Przy pomocy TURN= jest programowana liczba dodatkowych przej$¢ okregu petnego. Sg
one dodawane do wasciwego zaprogramowania okregu.
Stosowanie interpolaciji linii Srubowej jest korzystne przy frezowaniu gwintéw albo rowkow
smarowych w cylindrach.

Programowanie

G2/G3 X... Y... l... J... TURN=... ;punkt sSrodkowy i kohcowy

G2/G3 CR=... X... Y... TURN=... ;promien okregu i punkt koncowy

G2/G3 AR=... |... J... TURN=... ;kat rozwarcia i punkt sSrodkowy

G2/G3 AR=.. X... Y... TURN=... ;kat rozwarcia i punkt srodkowy

G2/G3 AP=... RP=... TURN=... ;wspotrzedne biegunowe, okrag wokét bieguna

Rysunek 8-26 Interpolacja linii Srubowej
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Przyktad programowania

N10 G17 ;ptaszczyzna X/Y, Z prostopadle do niej
N20 ... Z...
N30 G1 X0 Y50 F300 ;dosuniecie do punktu poczatkowego

N40 G3 X0 Y0 Z33 10 J-25 TURN=3 :linia $rubowa

8.3.7 Nacinanie gwintu o statym skoku: G33

Funkcjonowanie

Warunkiem jest wrzeciono z systemem pomiaru drogi.

Przy pomocy funkcji G33 mozna obrabia¢ gwinty o statym skoku. Przy zastoso-
waniu odpowiedniego narzedzia jest mozliwe gwintowanie otworu z uzyciem
oprawki wyréwnawcze;.

Oprawka wyréwnawcza przejmuje przy tym w ograniczonym zakresie wystepu-
jace réznice drogi. Gtebokos$¢ wiercenia jest zadawana poprzez jedng z osi X, Y,
Z; skok gwintu poprzez przynalezne I, J albo K.

G33 dziata az do odwotania przez inng instrukcje z tej grupy G
(G0,G1,G2,G3,...).

Gwint prawy albo lewy

8- 170

Gwint prawy albo lewy jest nastawiany przy pomocy kierunku obrotéw wrzeciona
(M3 - obroty w prawo, M4 - obroty w lewo - patrz punkt 8.4 "Ruch wrzeciona").
Do tego nalezy zaprogramowac predkosc obrotowg pod adresem S wzgl. jg
nastawic.

Wskazowka:
Kompletny cykl gwintowania otworu z uzyciem oprawki wyréwnawczej jest udo-
stepniany w cyklu standardowym CYCLES840.

Rysunek 8-27 Gwintowanie otworu z G33
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Przyktad programowania

Gwint metryczny 5,

skok wedtug tablicy: 0,8 mm/obr, otwdr jest juz wykonany:

N10 G54 GO G90 X10 Y10 Z5 S600 M3 ;dosuniecie do punktu startowego, obroty
wrzeciona w prawo

N20 G33 Z-25 K0.8 ;gwintowanie otworu, punkt koncowy -25 mm

N40 Z5 K0.8 bM4 ;wycofanie, obroty wrzeciona w lewo

N50 GO X... Y... Z...

Predkosé¢ osi

W przypadku gwintow predkos¢ osi w kierunku dtugosci gwintu wynika z predkosci obroto-
wej wrzeciona i skoku gwintu. Posuw F nie ma znaczenia. Pozostaje on jednak zapisany w
pamieci. Zapisana w danej maszynowej maksymalna predkos$c¢ osi (przesuw szybki) nie
moze jednak zosta¢ przekroczona. Taki przypadek prowadzi do wyprowadzenia alarmu.

Informacje
Wazne

e Przetgcznik korekcyjny predkosci obrotowej wrzeciona (override wrzeciona) powinien
przy wykonywaniu gwintu pozostawac w pozycji nie zmienione;j.

e Przetgcznik korekcyjny posuwu nie ma w tym bloku zadnego znaczenia.

8.3.6 Gwintowanie otworu z uzyciem oprawki wyréwnawczej: G63

Funkcjonowanie

Przy pomocy G63 mozna gwintowac¢ otwory z uzyciem oprawki wyréwnawczej. Zaprogra-
mowany posuw F musi pasowa¢ do predkosci obrotowej wrzeciona (zaprogramowane S al-
bo nastawiona predkos$¢ obrotowa) i do skoku gwintu otworu:

F[mm/min] = S [obr/min] x skok gwintu [mm/obr]

Oprawka wyréwnawcza przejmuje przy tym w ograniczonym zakresie wystepujgce réznice
drogi. Wycofanie z otworu nastepuje rowniez przy uzyciu G63, ale z przeciwnym kierunkiem
obrotéw wrzeciona M3 ,-. M4.

G63 dziata pojedynczymi blokami. W bloku po G63 ponownie dziata poprzednie polecenie G
grupy "Rodzaj interpolacji" (GO, G1, G2, ..))

Gwint prawy albo lewy

Gwint prawy albo lewy jest nastawiany przy pomocy kierunku obrotéw wrzeciona (M3 - obro-
ty w prawo, M4 - obroty w lewo - patrz punkt 8.4 "Ruch wrzeciona").
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Wskazowka:
Kompletny cykl gwintowania otworu przy uzyciu oprawki wyrownawczej (ale z G33 i przy
spetnieniu odpowiedniego warunku) jest udostepniony w cyklu standardowym CYCLE840.

Rys. 8-28 Gwintowanie otworu przy pomocy G63
Przyktad programowania

Gwint metryczny 5,

skok wedtug tablicy: 0,8 mm/abr., otwor jest juz wykonany:

N10 G54 GO G90 X10 Y10 Z5 S600 M3 ;dosuniecie do punktu startowego,
obroty wrzeciona w prawo

N20 G63 Z-25 F480 ;gwintowanie otworu, punkt koncowy -25 mm
N40 G63 Z5 M4 ;wycofanie, obroty wrzeciona w lewo
N50 X... Y... Z...

8.3.9 Interpolacja srubowa: G331, G332
Funkcjonowanie

Warunkiem jest wrzeciono z regulacjg potozenia, wyposazone w system pomiaru drogi.
Przy pomocy G331/G332 mozna gwintowac otwdér bez uzycia oprawki wyrownawczej, o ile
pozwala na to dynamika wrzeciona i osi.

Gdy jednak jest stosowana oprawka wyréwnawcza, wowczas zmniejszajg sie réznice drogi
przejmowane przez te oprawke. Jest dzieki temu mozliwe gwintowanie z wiekszg predko-
Scig obrotowg wrzeciona.

Przy pomocy G331 nastepuje gwintowanie a przy pomocy G332 - wyjecie narzedzia.
Gtebokos¢ wiercenia jest zadawana poprzez jedng z osi X, Y, Z; skok gwintu jest zadawany
poprzez odnosne |, J albo K.

W przypadku G332 jest programowany taki sam skok jak przy G331. Odwrdcenie kierunku
obrotéw wrzeciona nastepuje automatycznie.

Predko$¢ obrotowa wrzeciona jest programowana przy pomocy ,S”; bez M3/M4.

Przed gwintowaniem otworu G331/G332 wrzeciono musi przy pomocy SPOS=... zosta¢

przetaczone na prace z regulacjg potozenia (patrz tez punkt 8.4.3 ,Pozycjonowanie wrze-
ciona”).
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Gwint prawy albo lewy

Predkos$¢ osi

Znak skoku gwintu okresla kierunek obrotow wrzeciona:
dodatni: obroty w prawo (jak przy M3)
ujemny: obroty w lewo (jak przy M4)

Wskazowka:
Kompletny cykl gwintowania otworu z interpolacja $rubowg jest udostepniany przez cykl
standardowy CYCLE84.

|

)
&

Rys. 8-29 Gwintowanie otworu z uzyciem G331/G332

W przypadku G331/G332 predkosc¢ osi dla diugosci gwintu wynika z predkosci obrotowej
wrzeciona i skoku gwintu. Posuw F nie ma znaczenia. Pozostaje on jednak zapisany w
pamieci. Nie moze jednak zosta¢ przekroczona ustalona w danej maszynowej maksymalna
predkos¢ w osi (przesuw szybki). Przypadek taki prowadzi do alarmu.

Przyktad programowania

SINUMERIK 802D

gwint metryczny 5,
skok wedtug tablicy: 0,8 mm/obr., otwdr juz jest wykonany:

N5 G54 GO G90 X10 Z5 ;dosuniecie do punktu startowego

N10 SPOS=0 ;wrzeciono w stanie regulacji potozenia

N20 G331 Z-25 K0.8 S600 ;gwintowanie otworu, K dodatni = obroty wrzeciona
w prawo, punkt koncowy Z=-25 mm

N40 G332 z5 K0.8 ;wycofanie narzedzia

N50 GO X... Y... Z...
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8.3.10 Dosuniecie do punktu statego: G75

Funkcjonowanie

Przy pomocy G75 mozna dokonywa¢ dosuniecia do punktu statego w maszynie, np. do
punktu zmiany narzedzia. Pozycja jest dla wszystkich osi zapisana w danych maszynowych.
Nie dziata zadne przesuniecie. Predkoscig w kazdej osi jest jej przesuw szybki.

G75 wymaga wlasnego bloku i dziata pojedynczymi blokami. Nalezy zaprogramowac identy-
fikator osi maszyny!

W bloku po G75 ponownie jest aktywne poprzednie polecenie G z grupy ,rodzaj interpolacji”
(GO, G1, G2, ..).

Przyktad programowania

N10 G75 X1=0 Y1=0 Z1=0

Wskazowka: Zaprogramowane wartosci X1, Y1, Z1 (tutaj dowolnie = 0) sg ignorowane,
musza by¢ jednak pisane.

8.3.11 Bazowanie do punktu odniesienia: G74

Dziatanie

Przy pomocy G74 mozna przeprowadza¢ w programie NC bazowanie do punktu
odniesienia. Kierunek i predkos¢ kazdej osi sg zapisane w danych maszyno-

wych.
G74 wymaga wtasnego bloku i dziata pojedynczymi blokami. Nalezy zaprogra-

mowac identyfikator osi maszyny!
W bloku po G74 ponownie dziata poprzednie polecenie G z grupy ,Rodzaj inter-
polacji” (GO, G1, G2, ...).

Przyktad programowania
N10 G74 X1=0 Y1=0 Z1=0

Wskazowka: Zaprogramowane wartosci pozycji dla X1, Y1, Z1 (tutaj dowolnie =0) sg igno-
rowane, muszg byc¢ jednak pisane.

8.3.12 Pomiar z uzyciem przetaczajacego czujnika pomiarowego: MEAS,
MEAW

Funkcjonowanie

Jezeli w bloku zawierajgcym przemieszczenie w osiach znajduje sie polecenie MEAS=... al-
bo MEAW=..., wéwczas pozycje poruszajacych sie osi na zboczu przetgczajgcym przyta-
czonego czujnika pomiarowego sg odczytywane i zapisywane w pamieci. Wynik pomiaru
mozna odczytaé¢ w programie dla kazdej osi.

W przypadku MEAS ruch osi jest zatrzymywany przy dotarciu wybranego zbocza przetacza-
jacego czujnika a pozostata droga jest kasowana.
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Programowanie

MEAS=1 G1 X...Y...Z...F... ;pomiar zboczem rosnacym czujnika pomiarowego, skaso-
wanie pozostatej drogi

MEAS=-1 G1 X...Y...Z... F... ; pomiar zboczem malejagcym czujnika pomiarowego, ska-
sowanie pozostatej drogi

MEAW=1 G1 X...Y...Z... F... ;pomiar zboczem rosngcym czujnika pomiarowego, bez

skasowania pozostatej drogi
MEAW=-1 G1 X...Y...Z... F... ; pomiar zboczem malejgcym czujnika pomiarowego, bez
skasowania pozostatej drogi

Ostroznie

W przypadku MEAW: czujnik pomiarowy réwniez po zadziataniu porusza sie do zaprogra-
mowanej pozycji. Niebezpieczehstwo zniszczenia!

Status zlecenia pomiaru

Gdy czujnik pomiarowy przetgczyt, wéwczas zmienna $AC_MEA[1] za blokiem pomiaru ma
wartos¢ = 1; p przeciwnym przypadku warto$¢ = 0.
Przy starcie bloku pomiaru zmienna na jest nastawiana na warto$¢=0.

Wynik pomiaru

Wynik pomiaru jest do dyspozycji dla osi, w ktérych ruch odbywa sie w bloku pomiaru, z na-
stepujacymi zmiennymi po bloku pomiaru, po nastgpieniu przetgczenia czujnika pomiarowe-
go:
w uktadzie wspétrzednych maszyny: $AA_MM[o$]
w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu: $AA_MW][o0S$]

stowo ,,08” oznacza X albo Z.

Przyktad programowania

N10 MEAS=1 G1 X300 Z-40 F4000 ;pomiar z kasowaniem pozostatej drogi,
rosnace zbocze charakterystyki
N20 IF $AC_MEA[1]==0 GOTOF MEASERR ;btad pomiaru ?

N30 R5=$AA_MWI[X] R6=$AA_ MWI[Z] ;przetwarzanie zmierzonych wartosci
N30 R5=$AA_MWI[X] R6=$AA_MWI[Z] ;przetwarzanie zmierzonych wartosci
N100 MEASERR: MO ;btad pomiaru

Wskazowka: instrukcja IF - patrz punkt ,Warunkowe skoki programu”

8.3.13 Posuw F

Funkcjonowanie

Posuw F jest predkoscig po torze ruchu i jest wielko$cig sumy geometrycznej sktado-
wych predkosci w poszczegélnych osiach. Predkosci w osiach wynikajg z udziatu drogi
w osi w drodze po konturze.
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Posuw F dziata w przypadku rodzajéw interpolacji G1, G2, G3, CIP, CT i pozostaje zacho-
wany tak dtugo, az zostanie napisane nowe stowo F.

Programowanie
F...

Wskazowka: W przypadku wartosci wyrazanych liczba catkowita kropke dziesietng mozna
poming¢, np. F300

Jednostka miary dla F- G94, G95
Jednostka miary dla stowa F jest okreslana przez funkcje G:
G94 F jako posuw w mm/min

G95 F jako posuw w mm/obrét wrzeciona (ma sens tylko
wtedy, gdy wrzeciono pracuje!)

Wskazéwka:

Ta jednostka miary obowigzuje dla podawania wymiaréw w systemie metrycznym. Zgodnie
z punktem ,Podawanie wymiaréw metryczne i calowe” jest rowniez mozliwe nastawienie
wymiarow w calach.

Przyktad programowania

N10 G94 F310 ;posuw w mm/min
N110 S200 M3 ;obroty wrzeciona
N120 G95 F15.5 ;posuw w mm/obrét

Wskazowka: Piszcie nowe stowo F gdy dokonujecie zmiany G94 - G95 !

8.3.14 Korekcja posuwu w przypadku okregow: CFTCP, CFC

Funkcjonowanie

Przy wigczonej korekcji promienia narzedzia (G41/G42, patrz punkt 8.6.4) i programo-
waniu okregu jest konieczne skorygowanie posuwu w punkcie srodkowym frezu, gdy za-
programowana wartosé F ma dziata¢ na konturze okregu.

Wewnetrzna i zewnetrzna obrébka okregu jak tez aktualny promien narzedzia sg automa-
tycznie uwzgledniane przy wigczonej korekcji.

W przypadku toréw prostoliniowych korekcja ta nie jest wymagana. Tutaj predkosci ruchu
po torze w punkcie srodkowym frezu i na zaprogramowanym konturze sg takie same.

Jezeli zaprogramowany posuw ma stale dziata¢ na torze punktu srodkowego frezu, wytacz-
cie korekcje posuwu. Do przefgczania istnieje modalnie dziatajaca grupa z CFTCP/CFC
(funkcje G).
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Programowanie

CFTCP ;korekcja posuwu WYL. (zaprogramowany posuw dziata w punkcie srodkowym
frezu)
CFC ;korekcja posuwu w przypadku okrag Wk.

. S

FP"' ). - zaprogramowana wartosé posuvwu F

For. _ skorygowany posuw w punkcie svodk. frezn

Rysunek 8-30  Korekcja posuwu G901 przy obrébce wewnetrznej/zewnetrznej
Posuw skorygowany

e Obrdbka zewnetrzna okregu: Fror = Fprog. (fkont + Tnarz ) / Tkont

e Obrdbka wewnetrzna okregu: Fkor = Fprog. (fkont - fnarz ) / Tkont

lcont : Promien konturu kotowego

rnarz : promien narzedzia

Przyktad programowania

N10 G42 ... ;korekcja promienia narzedzia WL.

N20 CFC ... ;korekcja posuwu w przypadku okregu Wk.

N30 G2 X... Y... l... J... F350 ;warto$¢ posuwu dziata na konturze

N40 G3 X... Y... ... J... ;wartos¢ posuwu dziata na konturze

N70 CFTCP ;korekcja posuwu WYL., zaprogramowana wartos¢

posuwu dziata w punkcie srodkowym frezu

8.3.15 Zatrzymanie doktadne / przejscie ptynne: G9, G60, G64

Funkcjonowanie

W celu nastawiania zachowania sie w ruchu na granicach blokéw i w celu przetaczania
blokéw istniejg funkcje G, ktére umozliwiajg optymalne dopasowanie do réznych wymogow.
Przyktad: chcecie w osiach przeprowadzac szybkie pozycjonowanie albo chcecie jednym
ciggiem obrabia¢ kontur poprzez wiele blokéw.
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Programowanie

G60 ;zatrzymanie dokfadne - dziata modalnie
G64 ;przejscie ptynne

G9 ;zatrzymanie doktadne - dziata pojedynczymi blokami

G601 ;okno zatrzymania doktadnego doktadnie
G602 ;okno zatrzymania doktadnego zgrubnie

Zatrzymanie doktadne G60, G9

Gdy dziata funkcja zatrzymanie dokladne (G60 albo G9), wéwczas w celu uzyskania do-
ktadnej pozycji docelowej na koncu bloku predkosc¢ jest wyhamowywana do zera.

Przy tym przy pomocy nastepnej dziatajacej modalnie grupy G mozna nastawic¢, kiedy
przemieszczenie w tym bloku jest uznawane za zakonczone i nastepuje przetaczenie na na-
stepny blok.

e G601 okno zatrzymania doktadnego doktadnie
Przetaczenie bloku nastepuje, gdy wszystkie osie osiggnety ,0kno zatrzymania dokfad-
nego dokfadnie (wartos¢ w danej maszynowej).

o (GO02 okno zatrzymania doktadnego zgrubnie
Przetaczenie bloku nastepuje, gdy wszystkie osie osiggnety ,,0kno zatrzymania doktad-
nego zgrubnie (warto$¢ w danej maszynowej).

Wybér okna zatrzymania doktadnego ma istotny wptyw na czas taczny, gdy jest wykonywa-
nych wiele pozycjonowan. Doktadne ustawiania wymagajg wiecej czasu.

Y ] FPrzelaczenie na nastepny blok
przy "zg@ubnie” |/ przy "dokladnie”

G602 (zgrubnie)

» X
> )

Rysunek 8-31  Okno zatrzymania doktadnego zgrubnie albo doktadnie, dziata przy
G60/G9, okna przedstawione w powiekszeniu
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Przyktad programowania

N5 G602 ;okno zatrzymania doktadnego zgrubnie

N10 GO G60 X... ;zatrzymanie dokfadne modalnie

N20 X... Y... ;G60 dziata nadal

N50 G1 G601... ;0kno zatrzymania doktadnego doktadnie

N80 G64 X... ;przetaczenie na przejscie ptynne

N100 GO G9 X... ;zatrzymanie doktadne dziata tylko dla tego bloku
N111 ... ;ponownie przejscie ptynne

Wskazowka: Polecenie G9 wytwarza zatrzymanie doktadne tylko dla tego bloku,
w ktérym sie znajduje; G60 natomiast az do odwotania przez G64.

Przejscie ptynne G64

Celem ptynnego przechodzenia miedzy blokami jest unikniecie hamowania na koncach blo-
koéw i przechodzenie do nastepnego bloku z mozliwie taka sama predkoscig w punkcie
(w przypadku przejs¢ stycznych). Funkcja pracuje z wyprzedzajacym prowadzeniem
predkosci poprzez wiele blokéw (look ahead).

W przypadku przejsé nie stycznych (narozniki) predkos¢ jest ewentualnie tak obnizana, ze
osie wykonujg ograniczony skok predkosci albo jest ograniczane przyspieszenie drugiego
stopnia (zmiana przyspieszenia) (gdy jest aktywne SOFT).

Przyktad programowania

SINUMERIK 802D

N10 G64 G1 X... F... ;przejscie ptynne
N20 Y... ;nadal przejscie ptynne
N180 G60 ... ;przefaczenie na zatrzymanie doktadne
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Wyprzedzajace prowadzenie predkosci (look ahead)

W pracy z przejsciem ptynnym z G64 sterowanie na wiele blokéw naprzéd oblicza prowa-
dzenie predkosci. Dzieki temu mozna przy przejsciach w przyblizeniu stycznych przyspie-
sza¢ albo hamowac poprzez wiele blokéw. Tory ruchu, ktére sktadaja sie z krotszych drog w
blokach NC, pozwalajg na uzyskiwanie wiekszych predkosci niz bez tego wyprzedzenia.

] 1 1 1 1 1 1 1) 1 1
' X ; G64 - przejscie ptynne z look ahead

Zaprogramowany posuw F

FledeeZeuen-

G60 - zatrz. doktadng

L] L} L]
] L} ]
1 L L]
1 L L]

N1 » N2+ N3 N4: N5: N6+ N7: N8: N9 N10 N11: Ni2 . Droga w bloku

Rysunek 8-32  Poréwnanie zachowania sie G60 i G64 pod wzgledem predkosci przy krotkich drogach
w blokach

8.3.16 Sposoéb przyspieszania: BRISK, SOFT
BRISK

Osie maszyny wykonujg ruch z maksymalnym przy$pieszeniem po konturze az do uzyska-
nia predkosci posuwu. BRISK umozliwia prace z optymalizacjg czasu. Predkos¢ zadana jest
uzyskiwana w krétkim czasie. Wystepujg jednak skoki w przebiegu przyspieszenia.

SOFT

Osie maszyny przyspieszajg wedtug nieliniowej, rosngcej charakterystyki, az do uzyskania
predkosci koncowej. Dzieki temu przyspieszaniu bez szarpnie¢ SOFT umozliwia mniejsze
obcigzenie maszyny. Takie samo zachowane sie ma miejsce w procesach hamowania.
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Predkosc
(tor) BRISK SOFT
1 (optymalizacja czasu) (ochrona mechaniki)

Warlose
zadana

-

|
_ 1

oy
>

('zas

12
Rysunek 8-33 Zasadniczy przebieg predkosci po konturze w przypadku BRISK / SOFT

Programowanie

BRISK ;skokowe przyspieszenie ruchu po konturze
SOFT ; przys$pieszenie ruchu po konturze z ograniczeniem
przyspieszenia drugiego stopnia

Przyktad programowania

N10 SOFT G1 X30 Z84 F650 ; przys$pieszenie ruchu po konturze
Z ograniczeniem przyspieszenia drugiego stopnia

N90 BRISK X87 2104 ;dalej z przyspieszeniem skokowym

8.3.17 Procentowa korekcja przyspieszenia: ACC
Funkcjonowanie

We fragmentach programu moze by¢ konieczna programowa zmiana przyspieszenia osi albo
wrzeciona, nastawionego w danych maszynowych. To programowane przyspieszenie jest to
procentowa korekcja przyspieszenia.

Dla kazdej osi (np. X) albo wrzeciona (S) mozna zaprogramowac¢ warto$¢ procentowg > 0%

i <200 %. Interpolacja osi nastepuje wowczas z tym udzialowym przys$pieszeniem. Wartoscig
odniesienia (100%) jest obowigzujgca wartos¢ w danych maszynowych (zaleznie od tego, czy
jest to 0$ czy wrzeciono; w przypadku wrzeciona jeszcze w zaleznosci od stopnia przektadni

i trybu pozycjonowania albo trybu predkosci obrotowej).

Programowanie

ACC[nazwa osi]=wartos¢ procentowa ;dla osi
ACCJ[S]=wartos$¢ procentowa ;dla wrzeciona

Przyktad programowania

N10 ACC[X]=80 ;80% przyspieszenia dla osi X
N20 ACCI[S]=50 ;50% przyspieszenie dla wrzeciona

N100 ACC[X] ;wytaczenie korekgji dla osi X
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Skutecznosé

Ograniczenie dziata we wszystkich rodzajach interpolacji rodzajow pracy AUTOMATYKA
i MDA. Ograniczenie nie dziata w JOG i przy bazowaniu do punktu odniesienia.

Przez przyporzadkowanie wartosci ACCJ...] = 100 korekcja jest wytaczana; rowniez przez
RESET i przez koniec programu.

Zaprogramowana wartos$¢ korekcji dziata réowniez w przypadku posuwu prébnego.

Ostroznie

Wartos¢ wiekszg niz 100% wolno jest zaprogramowac tylko wtedy, gdy to obcigzenie jest
dopuszczalne dla mechaniki maszyny a napedy maja odpowiednig rezerwe. W przeciwnym
przypadku moze dojs¢ do uszkodzen mechaniki i/albo jest sygnalizowany alarm.

8.3.18 Ruch ze wysterowaniem wyprzedzajagcym: FFWON, FFWOF
Funkcjonowanie

Przez sterowanie wyprzedzajace redukuje sie uchyb nadazania do zera. Ruch ze sterowa-
niem wyprzedzajacym umozliwia wiekszg doktadnos¢ ruchu po konturze
a przez to lepsze wyniki produkcyjne.

Programowanie

FFWON ;Sterowanie wyprzedzajace Wt.
FFWOF ; wysterowanie wyprzedzajace WYL.

Przyktad programowania

N10 FFWON ; sterowanie wyprzedzajgce Wt.
N20 G1 X... Y... Z... F900

N80 FFWOF ; sterowanie wyprzedzajace WYL.
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8.3.19 Czwarta os

Funkcjonowanie

W zaleznosci od wykonania maszyny moze by¢ wymagana 4. 08, np. stét obrotowy, stét
skretny, itd. Ta 0$ moze byé wykonana jako os$ liniowa albo obrotowa. Odpowiednio moze
by¢ projektowany identyfikator dla tej osi, np. U albo C albo A, itd. W przypadku osi obroto-
wych zakres ruchu mozna projektowac¢ miedzy 0 i < 360 stopni (modulo).

Czwarta 0$ przy odpowiednim zaprojektowaniu maszyny moze wykonywac ruch liniowy
réwnoczesnie z pozostatymi osiami. Jezeli 0$ w bloku z G1 albo G2/G3 wykonuje ruch z po-
zostatymi osiami (X, Y, Z), wéwczas nie otrzymuje ona sktadowej posuwu F. Jej predkos¢
zalezy od czasu ruchu biorgcych udziat w tworzeniu konturu osi X, Y, Z. Jej ruch "liniowy"
rozpoczyna i konczy sie razem z pozostatymi osiami biorgcymi udziat w tworzeniu konturu.
Predko$¢ nie moze by¢ jednak wieksza niz ustalona warto$¢ graniczna.

Jezeli w bloku zostanie zaprogramowana tylko ta 4. os, wykonuje w przypadku G1 ruch z
aktywnym posuwem F. Jezeli chodzi o 0$ obrotowa, wéwczas jednostkg miary dla F jest od-
powiednio stopni/min w przypadku G94 albo stopni/obrét wrzeciona w przypadku G95.

Dla tych osi przesunigcia mozna nastawi¢ (G54 ... G57) i programowac (TRANS, ATRANS).

Przyktad programowania

Niech czwarta 0$ bedzie osig obrotowg o identyfikatorze A:

N5 G94 ;F w mm/min albo stopniach/min

N10 GO X10 Y20 Z30 A45 ;przejscie toru ruchu X-Y-Z z przesuwem
szybkim, A - w tym samym czasie

N20 G1 X12 Y21 Z33 A60 F400 ; przejscie toru ruchu X-Z z predkoscig
400 mm/min, A - w tym samym czasie

N30 G1 A90 F3000 08 A sama wykonuje ruch do pozycji 90 stopni
z predkoscig 3000 stopni/min

Instrukcje specjalne dla osi obrotowych: DC, ACP, ACN

np. dla osi obrotowej A:

A=DC(...) ;podanie wymiaru bezwzglednego, bezposrednie dojscie do pozycji
(po najkrétszej drodze)

A=ACP(...) ;podanie wymiaru bezwzglednego, dojscie do pozycji w kierunku
dodatnim

A=ACN(...) ;podanie wymiaru bezwzglednego, dojscie do pozycji w kierunku
ujemnym

Przyktad:

N10 A=ACP(55.7) ;dojscie do pozycji bezwzglednej 55,7 stopni w kierunku dodatnim

8.3.20 Czas oczekiwania: G4

Funkcjonowanie

Miedzy dwoma blokami NC mozecie przerwac¢ obrébke na zdefiniowany czas przez wsta-
wienie wiasnego bloku z G4; np. w celu wyjscia narzedzia z materiatu.

Stowa z F... albo S... sg uzywane tylko dla tego bloku w celu podania czasu. Zaprogramo-
wane przedtem posuw F i predkos¢ obrotowa wrzeciona S pozostajg zachowane.
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Programowanie

G4 F... ;czas oczekiwania w sekundach
G4 S... ;czas oczekiwania w obrotach wrzeciona

Przyktad programowania

Wskazéwka

N5 G1 F3.8 Z-50 S300 M3 ;posuw F, predkos¢ obrotowa S

N10 G4 F2.5 ;czas oczekiwania 2,5 s

N20 Z70

N30 G4 S30 ;30 oczekiwanie przez 30 obrotow wrzeciona,

odpowiada przy S=300 obr/min i predkosci 100%,
override predkosci obrotowej t=0,1 min

N40 X... ;posuw i predkos¢ obrotowa wrzeciona
dziatajg nadal

G4 S... jest mozliwe tylko w przypadku sterowanego wrzeciona (gdy predkos¢ obrotowa jest
programowana réwniez poprzez S...).

8.3.21 Ruch do oporu sztywnego

Funkcjonowanie

Ta funkcja jest opcja i jest dostepna od wersji opr. 2.0. Przy pomocy funkcji ,ruch do oporu
sztywnego” jest mozliwe uzyskiwanie zdefiniowanych sit zacisku obrabianych przedmiotow,
np. w przypadku tulei zaciskowych i chwytakéw. Poza tym mozna przy pomocy tej funkciji
dokonywa¢ dosunie¢ do mechanicznych punktéw odniesienia. Przy wystarczajaco zreduko-
wanym momencie sg rowniez mozliwe proste procesy pomiaru bez koniecznosci przytacze-
nia czujnika.

Programowanie

FXS[o$]=1 ;wybranie ruchu do oporu sztywnego

FXS[0$]=0 ;cofniecie wyboru ruchu do oporu sztywnego

FXST[0S]=... ;moment zacisku, podanie w % maksymalnego momentu napedu
FXSW/o$]=... ;Szerokosé okna nadzoru oporu sztywnego w mm/stopien

Wskazowka: Jako identyfikatora osi jest preferowane pisanie identyfikatora osi maszyny,
np. X1. Identyfikator osi kanatu (np. X) jest dopuszczalny tylko wtedy, gdy np. nie jest ak-
tywny obrét wspétrzednych i ta 0$ jest bezposrednio przyporzadkowana do osi maszyny.

Polecenia dziatajg modalnie. Droga ruchu i wybranie funkcji FXS[0$]=1 muszg by¢ zapro-
gramowane w jednym bloku.

Przyktad zaprogramowania wyboru

8- 184

N10 G1 G94 ...

N100 X250 Z100 F100 FXS[Z1]=1 FXST[Z1]=12.3 FXSW][Z1]=2
;dla osi maszyny Zlwybrana funkcja FXS,
:moment zacisku 12,3%,
szeroko$é okna 2 mm
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Programowanie

Wskazoéwki

8.3 Ruchy w osiach

Opor sztywny musi przy wyborze znajdowac sie miedzy pozycjaq startowa i docelowa.
Dane dla momentu (FXST[ ]=) i szerokosci okna (FXSWI ]=) sg opcjonalne. Gdy nie
zostang napisane, wéwczas dziatajg wartosci z danych nastawczych. Wartosci zapro-
gramowane sg przejmowane do danych nastawczych. Na poczatku dane nastawcze sg
wyposazane w wartosci z danych maszynowych. FXST[ ]=... wzgl. FXSW[ ]=... moga
w dowolnym czasie zosta¢ zmienione w programie. Zmiany dziatajg przed ruchami po-
stepowymi w bloku.

; Pozycja rzeczywista po ruchu
v do oporu sztywnego
| |

Opor sztywny | |

Pozycja startowa
| (wierzchotek narzedzia)

|

|

|
Zaprogramowana pozycja ALl |- '
koficowaz aprogramowana 4l | Okno nadzoru

pozycja koncowa | oporu sztywnego

Rysunek 8-34  Przykfad ruchu do oporu sztywnego: narzedzie wykonuje ruch do oporu

Dalsze przyktady programowania

N10 G1 G94 ...
N20 X250 72100 F100 FXS[X1]=1 ;dla osi maszyny X1 wybrano FXS

moment zacisku i szerokos¢ okna
z danych nastawczych

N20 X250 Z100 F100 FXS[X1]=1 FXST[X1]=12.3 ;dla osi maszyny X1 wybrano

FXS, moment zacisku 12,3%,
szerokos$¢ okna z danych nastawczych

N20 X250 Z100 F100 FXS[X1]=1 FXST[X1]=12.3 FXSW[X1]=2 ; dla osi

maszyny X1 wybrano FXS, moment
zacisku 12,3%, szerokos$¢ okna 2 mm

N20 X250 Z100 F100 FXS[X1]=1 FXSW[X1]=2 :dla osi maszyny X1 wybrano FXS,

moment zacisku z danych
nastawczych, szeroko$¢ okna 2 mm

Nastapito dojscie do oporu sztywnego

Po dojsciu do oporu sztywnego,

SINUMERIK 802D

nastepuje skasowanie pozostatej drogi albo dosuniecie do warto$ci zadanej potozenia,
moment napedowy rosnie do zaprogramowanej wartosci granicznej FXST[ ]=... wzgl.
wartosci z danych nastawczych i nastepnie pozostaje niezmienny,

aktywny jest nadzér oporu sztywnego w ramach danej szerokosci okna (FXSWJ ]=...
wzgl. wartos¢ z danych nastawczych).

8-185
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach

Cofniecie wyboru funkcji

Cofniecie wyboru funkcji powoduje zatrzymanie przebiegu. W bloku z FXS[X1] powinny
znajdowac sie ruchy postepowe.

Przykiad:
N200 G1 G94 X200 Y400 F200 FXS[X1]=0 ;0s X1 jest cofana od oporu

sztywnego do pozycji X=200 mm.

Wazne

Ruch postepowy do pozycji wycofania musi by¢ skierowany od oporu sztywnego, w prze-
ciwnym przypadku jest mozliwe uszkodzenie ogranicznika albo maszyny.

Zmiana bloku nastepuje po osiggnieciu pozycji wycofania. Gdy pozycja wycofania nie zo-
stanie podana, zmiana bloku nastepuje natychmiast po wytgczeniu ograniczenia momentu.

Dalsze wskazoéwki

+Pomiaru ze skasowaniem pozostatej drogi” (polecenie MEAS) i ,ruchu do oporu sztyw-
nego” nie mozna programowac w jednym bloku.

Podczas aktywnosci ,ruchu do oporu sztywnego” nie ma nadzoru konturu.

Jezeli granica momentu zostanie zbyt obnizona, 0$ nie moze juz nadgzac za zadang,
wartoscia, regulator potozenia przechodzi na ograniczenie a odchylenie od konturu
wzrasta. W takim stanie roboczym moze przy zwiekszeniu granicy momentu dochodzi¢
do szarpnie¢. Aby zagwarantowac, ze o$ bedzie jeszcze mogta nadgzac, nalezy skon-
trolowag, czy odchylenie od konturu jest nie wieksze niz przy nie ograniczonym mo-
mencie.

Poprzez dang maszynowa mozna zdefiniowa¢ zbocze charakterystyki wzrostu dla no-
wej granicy momentu, aby unikng¢ skokowego nastawienia tej granicy (np. przy wci-
$nieciu tulei wrzecionowej).

Zmienna systemowa dla statusu: $AAFXS[o$]
Ta zmienna systemowa ustala status ,ruch do oporu sztywnego” dla podanej osi:
Wartos¢= 0:  Os$ nie jest na oporze

1:  Nastgpito pomysine dojscie do zderzaka (0$ jest w oknie
nadzoru oporu sztywnego)

Nie udane dosuniecie do oporu (0$ nie na oporze)

Uaktywniony ruch do opory sztywnego

Opor zostat rozpoznany

Jest cofany wybor ruchu do oporu sztywnego. Cofniecie nie jest
jeszcze dokonane.

Odpytanie na zmienng systemowa w programie obrobki wyzwala zatrzymanie przebiegu.

W przypadku SINUMERIK 802D moga by¢ odczytywane tylko stany statyczne przed i po
wyborze / cofnieciu wyboru.

Maskowanie alarmow
Przy pomocy danej maszynowej mozna wytaczy¢ wyprowadzanie nastepujacych alarmow:

8- 186

20091 ,Op6r sztywny nie osiggniety”
20094 ,Opér sztywny wytamany”

Literatura: ,Opis dziatania”, punkt ,Ruch do oporu sztywnego”
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Programowanie

8.4 Ruchy wrzeciona

8.4 Ruchy wrzeciona
8.4.1 Predkosé¢ obrotowa wrzeciona S, kierunki obrotéw

Funkcjonowanie

Predkos¢ obrotowa wrzeciona jest programowana pod adresem S w obrotach na minute,
gdy maszyna posiada wrzeciono sterowane. Kierunek obrotow i poczatek wzgl. koniec ru-
chu sa zadawane poprzez polecenia M (patrz punkt 8.7 ,,Funkcja dodatkowa M”.

M3 obroty wrzeciona w prawo
M4 obroty wrzeciona w lewo
M5 zatrzymanie wrzeciona

Wskazowka: W przypadku wartosci S wyrazonych liczbg catkowitg mozna zrezygnowaé
z kropki dziesietnej np. S270.

Informacje

Jezeli napiszecie M3 albo M4 w jednym bloku z ruchami w osiach, wéwczas polecenia M
dziatajg przed ruchami w osi.

Nastawienie standardowe: ruch w osi zaczyna sie dopiero wtedy, gdy wrzeciono rozpedzi-
to sie (M3, M4). M5 jest wyprowadzane réwniez przed ruchem w osi. Nie nastepuje jednak
oczekiwanie na zatrzymanie sie wrzeciona. Ruchy w osiach zaczynaja sie jeszcze przed za-
trzymaniem wrzeciona.

Koniec programu albo RESET powoduje zatrzymanie wrzeciona.

Wskazdéwka: poprzez dane maszynowe dajg sie projektowac inne ustawienia.

Przyktad programowania

N10 G1 X70 Z20 F300 S270 M3 ;przed ruchem w osiach X, Z
wrzeciono rozpedza sie do 270
obr/min w prawo

N80 S450 ;zmiana predkosci obrotowej

N170 GO Z2180 M5 ;ruch Z w bloku, wrzeciono stop

8.4.2 Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona: G25, G26

Funkcjonowanie

W programie mozecie przez napisanie G25 albo G26 i adresu wrzeciona z wartosciag gra-
niczng predkosci obrotowej ograniczy¢ dziatajace niezaleznie od tego wartosci graniczne.
Przez to zostang jednoczesnie zastgpione warto$ci wpisane w danych nastawczych.

G25 albo G26 wymaga kazdorazowo wtasnego bloku. Przedtem zaprogramowana predkosc¢
obrotowa S pozostaje zachowana.
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8.4 Ruchy wrzeciona

Programowanie

G25 S... ;dolne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona
G26 S... ;gorne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona

Informacje

Skrajne granice predkosci obrotowej wrzeciona sg nastawiane w danej maszynowej. Przez
wprowadzanie poprzez pulpit obstugi mozna uaktywni¢ dane nastawcze w celu dalszego
ograniczenia.

Przyktad programowania

N10 G25 S12 ;dolna graniczna predkos¢ obrotowa wrzeciona: 12 obr/min
N20 G26 S700  ;g6rna graniczna predkos$¢ obrotowa wrzeciona: 700 obr/min

Wskazowka
G25/G26 w potaczeniu z adresami 0si sg stosowane do ograniczenia pola roboczego
(patrz punkt "Ograniczenie pola roboczego"

8.4.3 Pozycjonowanie wrzeciona: SPOS

Funkcjonowanie
Warunek: Wrzeciono musi byé¢ technicznie przystosowane do pracy z regulacja potozenia.

Przy pomocy funkcji SPOS= mozecie pozycjonowac wrzeciono w okreslonym potozeniu ka-
towym. Wrzeciono jest utrzymywane w pozycji przez uktad regulacji potozenia.

Predkos$é ruchu pozycjonowania jest ustalona w danej maszynowe;.

Przy pomocy SPOS=warto$¢ z M3/M4 jest zachowywany kierunek obrotu az do konca po-
zycjonowania. Przy pozycjonowaniu z zatrzymania pozycjonowanie odbywa sie po najkrot-
szej drodze. Kierunek wynika przy tym z kazdorazowego potozenia poczatkowego i konco-
wego.

Wyjatek: pierwsze poruszenie wrzecionem, tzn. gdy system pomiarowy nie jest jeszcze
zsynchronizowany. W tym przypadku kierunek jest zadany w danej maszynowe;j.

Inne zadania ruchow dla wrzeciona przy pomocy SPOS=ACP(...), SPOS=ACN(...), ... s
mozliwe jak dla osi obrotowych (patrz punkt ,trzecia i czwarta 0s”).

Ruch odbywa sie rownolegle do ewentualnych ruchéw w osiach w tym samym bloku. Blok
ten jest zakonczony, gdy sa zakonczone obydwa ruchy.
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8.4 Ruchy wrzeciona

Programowanie

SPOS=... ;pozycja bezwzgledna: 0 ... <360 stopni

SPOS=ACP(...) ;podanie wymiaru bezwzglednego, dojscie do pozycji w kierunku dodat-
nim

SPOS=ACN(...) ;podanie wymiaru bezwzglednego, dojscie do pozycji w kierunku ujem-
nym

SPOS=IC(...) ;przyrostowe podanie wymiaru, znak ustala kierunek ruchu

SPOS=DC(...) ;podanie wymiaru bezwzglednego, bezposrednie dojscie do pozyciji (po
najkrotszej drodze)

Przyktad programowania
N10 SPOS=14.3 ;pozycja wrzeciona 14.3 stopnia

N80 GO X89 Z300 SPOS=25.6 ;pozycjonowanie wrzeciona ruchami
w osiach. Blok jest zakohczony, gdy wszys-
tkie ruchy sg zakonczone.

N81 X200 Z300 ;blok N81 rozpoczyna sie dopiero wtedy,
gdy pozycja wrzeciona z N80 jest osiggnieta

8.4.4 Stopnie przektadni

Funkcja
Dla wrzeciona mozna zaprojektowaé do 5 stopni przektadni w celu dopasowania predkosci
obrotowej / momentu obrotowego. Wybor stopnia przektadni nastepuje w programie poprzez
polecenia M (patrz punkt 8.7 ,Funkcja dodatkowa M":
e M40 ;automatyczny wybor stopnia przektadni
e M4l do M45 ;stopien przektadni 1 do 5
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8.5 Wsparcie programowania konturu

8.5  Wsparcie programowania konturu

8.5.1 Zaokraglenie, fazka

Funkcjonowanie

W narozniku konturu mozecie wstawi¢ fazke albo zaokraglenie. Instrukcja CHF=... albo

RND-=... jest kazdorazowi pisana w bloku zawierajgcym ruch w osi prowadzacy do narozni-
ka.

Programowanie

Informacje

Fazka CHF=

8- 190

CHF=... ;wstawienie fazki, wartosé: dlugos$¢ fazki
RND-=... ;wstawienie zaokraglenia, wartos¢: promien zaokraglenia

Funkcje fazka/zaokraglenie sg wykonywane w aktualnej ptaszczyznie G17 do G19.

Wskazowka:

Zmniejszenie zaprogramowanej wartosci fazki i zaokraglenia jest przy niewystarczajacej

diugosci konturu w odnosnym bloku dokonywane automatycznie.

Fazka/zaokraglenie nie jest wstawiane, gdy

e sg kolejno zaprogramowane trzy bloki, ktore nie zawierajg zadnych informacji o ruchu
postepowym w ptaszczyznie,

e jest dokonywana zmiana ptaszczyzny.

Miedzy liniowymi i kotowymi elementami konturu w dowolnej kombinacji jest wstawiany
element liniowy. Nastepuje Sciecie krawedzi.

N10 G1...CHF=..
—

Y I Dwusieczna kata

np.:G17 X

Rysunek 8-35 Przyktad wstawienia fazki migdzy dwoma prostymi
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8.5 Specjalne funkcje toczenia

Przyktad programowania fazki

N10 G1 X... CHF=5 :wstawienie fazki 5 mm
N20 X... Y...

Zaokraglenie RND=

Miedzy liniowymi i kotowymi elementami konturu w dowolnej kombinacji jest wstawiany
element kotowy przytgczony stycznie.

Prosta/prosta: Prosta/okrag: Zaokrag-

N10 G1 ...RND=... N50 G1..RND=... lenie .
Zaokraglenie

\NQD G1 ..

Np.: G17 RND=.,.
Y 1
X

Rysunek 8-36  Przyktady wstawienia zaokraglen

Przyktad programowania zaokraglenia

N10 G1 X.. RND=8 ;wstawienie zaokraglenia o promieniu 8 mm
N20 X... Y...

N50 G1 X... RND=7.3 ;wstawienie zaokraglenia o promieniu 7,3 mm
N60 G3 X... Y...

8.5.2 Programowanie zarysu konturu
Funkcjonowanie

Jezeli z rysunku wykonawczego nie mozna bezposrednio odczyta¢ danych o punkcie kon-
cowym, wowczas do okreslenia prostej sg stosowane réwniez dane katowe. W narozniku
konturu mozecie wstawic¢ fazke albo zaokraglenie. Odnosne polecenie CHR=... albo
RND-=... jest pisane w bloku opisujgcym ruch prowadzacy do tego naroznika. Programowa-
nie przebiegu konturu jest stosowane w blokach zawierajgcych GO albo G1.

Teoretycznie mozna powigzac¢ ze sobag dowolnie wiele blokéw opisujacych proste i wstawiaé
miedzy nie fazke albo zaokraglenie. Kazda prosta musi przy tym by¢ jednoznacznie okre-
slona przez podanie punktu i / albo kata.

Programowanie

ANG-=... ;podanie kata w celu ustalenia prostej
RND=... ;wstawienie zaokraglenia, wartosé: promien zaokraglenia
CHR=... ;wstawienie fazki, wartos¢: dtugos¢ ramienia fazki
SINUMERIK 802D 8- 191
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8.5 Wsparcie programowania konturu

Kat ANG=

Jezeli dla prostej jest znana tylko jedna wspétrzedna punktu koncowego na ptaszczyznie al-
bo w przypadku konturéw obejmujacych wiele blokéw jest znany réwniez sumaryczny punkt
koncowy, wéwczas do jednoznacznego okreslenia prostoliniowego fragmentu konturu moz-
na uzy¢ podania kata. Kat odnosi sie zawsze do odcietej aktualnej ptaszczyzny G17 do

G19; np. w przypadku G17 do osi X. Katy dodatnie oznaczajg kierunek przeciwnie do ruchu

wskazéwek zegara.

Kontur

Programowanie

X

Punkt kohcowy w N20 nie jest w peni
znany

N10 G1 X1Y1
N20 X2 ANG-=...

albo:

N10 G1 X1VY1
N20 Z2 ANG=...

Wartosci sg tylko przyktadowe.

Rysunek 8-37 Podanie kata w celu okreslenia prostej na przyktadzie ptaszczyzny G17

Zaokraglenie RND=

Do naroznika miedzy dwoma blokami opisujgcymi ruch liniowy jest wstawiany kotowy ele-

ment konturu (patrz tez rysunek 8-36).

Fazka CHR=
Do naroznika miedzy dwoma blokami opisujgcymi ruch liniowy jest wstawiany liniowy ele-
ment konturu (fazka). Programowang wartoscig jest dtugo$¢é ramienia fazki.
Kontur Programowanie
Wstawienie fazki o dlugosci ramienia np. 5
CHR= mm:
N10 G1 ... :
N10 G1 X... CHR=5
- Fazka N20 X... Y...
Y] ;N
e, N,

Dwusieczna kata

Rysunek 8-38 Wstawienie fazki przy pomocy CHR
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8.5 Specjalne funkcje toczenia

Kontur Programowanie
YA (X3,Y3) Punkt koncowy w N20 jest nieznany
\ N10 G1 X1Y1
N30 N20 ANG=...1

N30 X3 Y3 ANG=...2

(X1.Y1)

X Wartosci sa tylko przyktadowe

Punkt koncowy w N20 jest nieznany
Wstawienie zaokraglenia:
N10 G1 X1VY1
N20 ANG=...1 RND=...
N30 X3 Z3 ANG=...2
analogicznie
Wstawienie fazki:
N10 G1 X1 Y1
N20 ANG=...1 CHR=...
N30 X3 Y3 ANG=...2

YA (X3,Y3)

NBO\

Punkt koAcowy w N20 jest znany
Wstawienie zaokraglenia:
N10 G1 X1VY1
N20 X2 Y2 RND=...
N30 X3 Y3
analogicznie
Wstawienie fazki:
N10 G1 X1 Y1
N20 X2 Y2 CHR=...
N30 X3 Y3

Punkt kohcowy w N20 jest nieznany
Wstawienie zaokraglenia:
N10 G1 X1VY1
N20 ANG=...1 RND=...1
N30 X3 Y3 ANG=...2 RND=...2
N40 X4 Y4
analogicznie
Wstawienie fazki:
N10 G1 X1Y1
N20 ANG=...1 CHR=...1
N30 X3 Y3 ANG=...2 CHR=...2
N40 X4 z4

Rysunek 8-39 Przyktady konturéw wieloblokowych na przyktadzie ptaszczyzny G17
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8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

8.6.1 Wskazdéwki ogdlne

Funkcjonowanie

Przy sporzadzaniu programu obrobki nie musicie uwzglednia¢ dtugosci narzedzia i korekcji
promienia ostrza. Wymiary obrabianego przedmiotu programujecie bezposrednio, np. we-
dtug rysunku.

Dane narzedzi wprowadzacie osobno w specjalnym obszarze danych. W programie wywo-
tujecie tylko potrzebne narzedzie z jego danymi korekcyjnymi. Na podstawie tych danych
sterowanie przeprowadza wymagane korekcje toru ruchu, aby wykonac¢ opisany obrabiany
przedmiot.

T1

T1 - narzgdzie 1
T2 - narzedzie 2

Rysunek 8-40 Obrébka przy ré6znych promieniach narzedzia

b4 A T1 - narzedzis 1 F - punkt odniesienia nosnika narzedz

T2 - narzedzie 2

cHugose

Rysunek 8-41 Dosuniecie do pozycji obrabianego przedmiotu Z0 - ré6zne
korekcje dtugosci
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8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

8.6.2 NarzedzieT

Funkcjonowanie

Przez zaprogramowanie stowa T nastepuje wybor narzedzia. Czy chodzi tutaj o zmiane
narzedzia czy tylko o wybdr wstepny, jest to ustalone w danej maszynowej:

e Zmiana (wywotanie) narzedzia nastepuje bezposrednio przy pomocy stowa T albo

e zmiana nastepuje po wstepnym wybraniu stowem T przez dodatkowsg instrukcje M6
(patrz tez punkt 8.7 ,Funkcje dodatkowe M”).

Pamietajcie:

Gdy uaktywniono okreslone narzedzie, wowczas pozostaje ono zapisane w pamieci jako
narzedzie aktywne rowniez po wytgczeniu i wigczeniu sterowania.

Jezeli recznie zmienicie narzedzie, wprowadzcie te zmiane réwniez do sterowania, aby
sterowanie znato prawidtowe narzedzie. Na przyktad mozecie uruchomi¢ nowy blok

z nowym stowem T w rodzaju pracy MDA.

Programowanie

T.. ;numer narzedzia: 1 ...32 000, TO - brak narzedzia
Wskazowka

W sterowaniu mozna zapisac¢ rownoczesnie 32 narzedzia.

Przyktad programowania
Zmiana narzedzia bez M6:

N10 T1 ;nharzedzie 1

N70 T588 ‘narzedzie 588

;Zmiana narzedzia z M6:

N10 T14 ... ;preselekcja narzedzia 14

.l\.|.15 M6 ;wykonanie zmiany narzedzia, nastepnie jest aktywne T14

8.6.3 Numer korekcji narzedzia D

Funkcjonowanie

Do okreslonego narzedzia mozna kazdorazowo przyporzadkowaé 1 do 9 pél danych z réz-
nymi zestawami korekcji (dla wielu ostrzy). Jezeli jest wymagane specjalne ostrze, mozna je
zaprogramowac przy pomocy D i odpowiedniego numeru.

Gdy nie zostanie wpisane zadne stowo D, wéwczas automatycznie dziata D1.

Przy zaprogramowaniu DO korekcje narzedzia nie dziataja.
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Programowanie

8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Wskazéwka

Rownoczesnie mozna zapisa¢ w sterowaniu 64 pola danych (numerdw D) z zestawami ko-

rekciji.

Programowanie

D... ;numer korekcji narzedzia: 1 ... 9,
DO: nie dziatajg zadne korekcje !

T1] D1 D2 D3 | eoe [Do ]
T2| D1

T3| D1

T6| D1 D2 D3 |

18| D1 D2

Kazde narzedzie ma wtasne zestawy korekcji - maksymalnie 9

Rysunek 8-42

Informacje

Przyktady przyporzadkowania numerdw korekcji narzedzia do
narzedzia

Korekcje dlugosci narzedzia dziatajg natychmiast, gdy narzedzie jest aktywne; gdy nie
zaprogramowano zadnego numeru D, wowczas dziatajg korekcje z D1.

Korekcja jest realizowana w pierwszym zaprogramowanym ruchu w odnosnej osi korekcji
dtugosci. Uwzglednijcie aktywng G17 do G19!

Korekcja promienia narzedzia musi zosta¢ dodatkowo wtgczona przez G41/G42.

Przyktad programowania

Zmiana narzedzia bez polecenia M6 (tylko przy pomocy T):

N5 G17
N10 T1
N11 GO Z...

N50 T4 D2

N70 GO Z... D1

8- 196

;okresla przyporzadkowanie osi dla korekcji

;narzedzie 1 jest uaktywniane z przynaleznym D1

;w przypadku G17 Z jest osig korekcji dlugosci, tutaj jest
naktadana kompensacja dtugosci narzedzia
;wprowadzenie narzedzia 4 do pozycji roboczej, aktywne
D2 narzedzia T4

;aktywne D1 dla narzedzia 4, nastgpita tylko
Zmiana ostrza

SINUMERIK 802D
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Programowanie

8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Zmiana narzedzia przy pomocy polecenia M6:

N5 G17 ;okresla przyporzadkowanie osi dla korekcji

N10 T1 ;preselekcja narzedzia

N15 M6 ;zmiana narzedzia, T1 jest aktywne z przynaleznym D1

N16 GO Z... ;w przypadku G17 Z jest osig korekcji dtugosci, tutaj jest naktadana

kompensacja dtugosci
N20 GO0 Z... D2 ;D2 dla narzedzi jest aktywny, w przypadku G17 Z jest osig korekcji
dtugosci, roznica korekcji dtugosci D1 -> D2 jest tutaj naktadana
N50 T4 ;preselekcja narzedzia T4, pamietaj: T1 z D2 jest jeszcze aktywne !

N55 D3 M6 ;zmiana narzedzia, T4 jest aktywne z przynaleznym D3

Tresé pamieci korekcji

Do pamieci korekcji wpisujecie

SINUMERIK 802D

Wielkosci geometryczne: diugosc¢, promien

Sktadajg sie one z wielu sktadowych (geometria, zuzycie). Te sktadowe sterowanie prze-
licza na wielkos¢ wynikowg (np. dtugosc¢ catkowita 1, promien catkowity). Kazdorazowy
wymiar catkowity dziata przy uaktywnieniu pamieci korekciji.

O tym jak te wartosci sg przeliczane w osiach, decyduje typ narzedzia i polecenia G17,
G18, G19 (patrz ponizsze rysunki).

Typ narzedzia

Typ okresla, jakie ptaszczyzny geometryczne sa wymagane i jak nastepuje sg one brane
do obliczen.
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Programowanie

8.6 Narzedzie i korekcja

narzedzia

Specjalne przypadki narzedzi

W przypadku typu narzedzia frez, wiertto, parametry dtugos¢ 2 i dtugos¢ 3 sa potrzebne tyl-
ko w przypadkach specjalnych (np. wielowymiarowa korekcja dtugosci w przypadku zamon-
towania gtowicy katowej).

Crziatanie

G17:

Dlugose 1w Z
Dhugose 2wy
Dhugose 3w X
Promief w XY

Gia:

Dhugosc 1wy
Dhugosc 2w X
Dlugose 3w Z
Promien w 25

Glo:

Dhugosc 1w
Dhugosc 2w Z
Dlugose 3wy
Promien wY/Z

F - punkt odniesienia nosnika narzedzi =TT

Wi przypadku typu Mwierto” promien nie Jest uszgledniany.

Dhugosé 3

Dhugose 2

-1
-
-
-

Diugosc 1

Rysunek 8-43 Dziatanie tréjwymiarowej korekcji dlugosci narzedzia (przypadek specjalny)

Dziatanie

GI17:

Dhugose Tw Z

G1a:

Dhugose Tw Y

G19:

Dhugoss 1w X

F - Punkt odniesienia nosnika narzedzi

Dhugose 1

Rysunek 8-44 Dziatanie korekcji w przypadku typu "wiertto"

Drziatanie

G17:

Dlugose 1w £
Promisd w Xy

Promien

G18:

Dlugose 1wy
Promien w 20

G19:

Dhugose 1w X
Promied w Yz

|—‘

F - punkt odniesienia nosnika narzedzi

Dhugosc 1

Rysunek 8-45 Dziatanie korekcji w przypadku typu “frez"
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Programowanie
8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

8.6.4 Wybdr korekcji promienia narzedzia: G41, G42

Funkcjonowanie

Sterowanie pracuje z korekcjg promienia narzedzia w wybranej ptaszczyznie G17 do G19.
Musi by¢ aktywne narzedzie o odpowiednim numerze D. Korekcja promienia narzedzia jest
wigczana przez G41/G42. W wyniku tego sterowanie oblicza automatycznie dla kazdora-
zowo aktywnego promienia narzedzia wymagane tory ruchu narzedzia réwnolegte w sto-
sunku do zaprogramowanego konturu.

\_~"/ TI

Tor punktu srodkowega |

o s o .

odstepie od konturu
{réwnolegta)

Rysunek 8-46 Korekcja promienia narzedzia
Programowanie

G41 X...Y...
G42 X...Y...

;korekcja promienia narzedzia na lewo od konturu
;korekcja promienia narzedzia na prawo od konturu

Wskazowka: Wybo6r moze nastapic¢ tylko przy interpolaciji liniowej (GO, G1). Programujcie
obydwie osie ptaszczyzny (np. w przypadku G17: X, Y). Gdy podacie tylko jedng o$, wow-
czas druga 0$ zostanie automatycznie uzupetniona ostatnio zaprogramowang wartoscia.

I -

P ——

Rysunek 8-47

SINUMERIK 802D

Korekcja na prawo / na lewo od konturu
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Programowanie
8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Poczatek korekcji

Narzedzie po prostej dosuwa sie do konturu i ustawia sie prostopadle do stycznej do toru
ruchu w punkcie poczatkowym konturu.
Tak wybierzcie punkt startowy, by byt zapewniony ruch bez kolizji!

F1 - punkt poczatkowy konturu
Kantur: prosta Kantur: okrag

MP , Promief okregu

P1
F

Promief narzedzia

Ber
korekcji

Skorygowana
droga narzedzia

Skorygowan droga
narzedzia

FO - punkt startowey PO - punkt startowiy

Rysunek 8-42 Poczatek korekcji promienia narzedzia na przyktadzie G42, dtugos¢ ostrza=3

Informacje

Z reguty po bloku z G41/G42 nastepuje pierwszy blok z konturem obrabianego przedmio-
tu. Opis konturu wolno jednak przerwac 5 blokami, ktére nie zawierajg zadnych danych o
jego przebiegu, np. tylko polecenie M albo ruch dosuniecia.

Przyktad programowania

N10 T...
N20 G17 D2 F300 ;korekcja nr 2, posuw 300 mm/min
N25 X... Y... ;PO - punkt startowy
N30 G1 G42 X... Y... ;wybér na prawo od konturu, P1
Po wybraniu moga zosta¢ réwniez wykonane bloki z ruchem dosuwu albo wyprowadze-
niami M:
N20 G1 G41 X... Y... ;wybdr na lewo od konturu
N21 Z... ;ruch dosuwu
N22 X... Y... ;kontur poczatkowy, okrag albo prosta
8- 200 SINUMERIK 802D
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Programowanie

8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

8.6.5 Zachowanie sie w naroznikach: G450, G451

Funkcjonowanie

Przy pomocy funkcji G450 i G451 mozecie nastawi¢ zachowanie sie w przypadku nieptyn-
nego przejscia z jednego elementu konturu do drugiego (zachowanie sie w naroznikach)

przy aktywnym G41/G42.

Sterowanie samo rozpoznaje narozniki wewnetrzne i zewnetrzne. W przypadku naroznikéw
wewnetrznych nastepuje zawsze dojscie do punktu przeciecia toréw rownolegtych.

Programowanie

G450 ;0krag przejscia
G451 ;punkt przeciecia
MNarcznik Okrag przejsciowy MNaroznik
Zewinetrzny {promien = promien narzedzia) Zennnetrzmmy Punkt

p* g)‘\? przeciecia
fa)
AV
(e Y

G450
F* - tutaj moze zostad

informacii o ptaszcayinie

wiykconany blok nie zawierajacy

\e

G451

Rysunek 8-49 Zachowanie sie ha narozniku zewnetrznym

MNaroznik
wewnetrzny

Punkt przecigcia

Rysunek 8-50 Zachowanie sie w narozniku wewnetrznym

Okrag przejscia G450

SINUMERIK 802D

Punkt Srodkowy narzedzia obchodzi promieniem narzedzia zewnetrzny naroznik ob-
rabianego przedmiotu po tuku kota.
Okrag przejscia nalezy pod wzgledem danych technicznych do nastepnego bloku do-

tyczacego ruchu, np. odnosnie predkosci posuwu.
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Programowanie

8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Punkt przeciecia G451

W przypadku G451 - punkt przeciecia stycznych, nastepuje dojscie do punktu (prze-
ciecia), ktory wynika z toréw ruchu punktu srodkowego narzedzia (okrag albo prosta).
W przypadku ostrych katéw konturu i aktywnego punktu przeciecia mogg w zalezno-
$ci od promienia narzedzia powstawac jego zbedne drogi jatowe.

Tutaj dla tego bloku sterowanie automatycznie przetgcza na okrag przejsciowy, gdy
jest uzyskana nastawiona wartos¢ katowa (100°).

Maroznik

ZeWnatrzny Okrag

przejsciowmy

R = promiefi narzedzia

Rysunek 8-51 Ostry kat konturu i przetaczenie na okrag przejsciowy

8.6.6 Korekcja promienia narzedzia WYL: G40
Funkcjonowanie

Cofniecie wyboru pracy z korekcjg (G41/G42) nastepuje przy pomocy G40. G40 jest réwniez
nastawiona na poczatku programu.

Narzedzie konczy blok przed G40 w nastawieniu normalnym (wektor korekcji prostopadle
do stycznej w punkcie koncowym); niezaleznie od kata odejscia.

Gdy G40 jest aktywne, punktem odniesienia jest wierzchotek narzedzia. Dzigki temu przy
cofnieciu wyboru wierzchotek narzedzia wykonuje ruch do zaprogramowanego punktu kon-
cowego.

Wybierajcie punkt kornicowy bloku z G40 zawsze tak, by zagwarantowaé ruch bez kolizji!

Programowanie

G40 X...Y... ;korekcja promienia narzedzia WYL.
Wskazowka: Cofniecie wyboru pracy z korekcjg moze nastgpi¢ tylko przy interpolacji liniowej
(GO, G1).
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Programowanie

8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Programujcie obydwie osie ptaszczyzny (np. w przypadku G17: X, Y). Gdy podacie tylko jed-
ng 0$, wéwczas druga 0$ zostanie automatycznie uzupetniana wartoscig ostatnio zapro-
gramowana.

Kaontur, prosta Kaontur: okrag

P1

Styczna

H = promien
narzgdzia

P1 - punkt koficowy, ostatni blok z np. G41
P2 - punkt koncowy, blok z G40

Rysunek 8-52  Zakonczenie korekcji promienia narzedzia

Przyktad programowania

N100 X...Y... ;ostatni blok konturu, okrag albo prosta, P1
N110 G40 G1 X...Y... ;wytaczenie korekcji promienia narzedzia, P2

8.6.7 Przypadki specjalne korekcji promienia narzedzia

Zmiana kierunku korekcji

Kierunek korekcji G41 -> G42 moze by¢ zmieniany bez pisania w miedzyczasie G40.
Ostatni blok przed nowym wywotaniem korekcji kohczy sie normalnym potozeniem wektora
korekcji w punkcie koncowym. Nowa korekcja jest wykonywana jak poczatek korekcji (za-
chowanie sie jak przy zmianie kierunku korekcji).

Zmiana numeru korekcji

Numer korekcji D mozna zmieni¢ w czasie pracy z korekcjg. Zmieniony promien narzedzia
zaczyna przy tym dziata¢ juz na poczatku bloku, w ktérym znajduje sie nowy numer D. Pet-
na jego zmiana jest uzyskiwana dopiero na koncu bloku. Zmiana jest wiec uzyskiwana w
sposéb cigglty w ramach catego bloku, rowniez w przypadku interpolacji kotowe;j.

SINUMERIK 802D 8- 203
6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)



Programowanie

8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Zmiana kierunku korekcji

Kierunek korekcji G41 <-> G42 mozna zmieni¢ bez pisania G40 w miedzyczasie.

Ostatni blok ze starym kierunkiem korekcji koriczy sie normalnym potozeniem wektora ko-
rekcji w punkcie koncowym. Nowy kierunek korekciji jest wykonywany jak poczatek korekcji
(potozenie normalne w punkcie poczatkowym).

!.
Neg2
-
N20
N21 G41 N25 ﬁ
- ¢ OI
N2a TR . N23 C.\
Y & - - T
}_NE'_ N2z
N20

z.B. X z.B.

N10 G42 ... N20 G42 G1 X... Y.

N21 X... Y

N20 G1 X... N22 G41 Y... A

N21 G41 X... Y... N23 X...

MN22 X... N24 G42 Y...

N25 X... L

Anulowanie korekcji przez M2

Gdy praca z korekcjg zostanie przerwana przez M2 (koniec programu) bez napisania pole-
cenia G40, wéwczas ostatni blok konczy sie ze wspdtrzednymi ptaszczyzny (G17 do G19) w
potozeniu normalnym wektora korekcji. Nie nastepuje ruch wyréwnawczy. Program konczy
sie z tg pozycja narzedzia.

Krytyczne przypadki obrobki

Przy programowaniu zwracajcie szczegolng uwage na przypadki szczegdlne, w ktérych dro-
ga konturu w przypadku naroznikéw wewnetrznych jest mniejsza niz promien narzedzia; w
przypadku dwéch kolejnych naroznikéw wewnetrznych - mniejsza niz $rednica.

Unikajcie takich przypadkow!
Skontrolujcie poprzez wiele blokéw, czy w konturze nie ma "szyjek".

Gdy przeprowadzacie test/prace prébna, uzycie do tego najwiekszego bedacego do wyboru
promienia narzedzia.
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Programowanie

8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Ostre katy konturu

Jezeli przy aktywnym G451 - punkt przeciecia wystepujg bardzo ostre narozniki zewnetrzne,
nastepuje automatyczne przetaczenie na okrag przejsciowy. Pozwala to na unikanie dtugich
drég jatowych (patrz rysunek 8-51).

8.6.8 Przyktad korekcji promienia narzedzia

Y
100 —]

80 —

70 —

60 —

50 —

40 —

30 —

20 —

10

0
T T T T T T T T T T >
0O 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 X

Rysunek 8-54 Przyktad korekcji promienia narzedzia

Przyktad programowania
N1T1 narzedzie 1 z korekcjg D1
N5 GO0 G17 G90 X5 Y55 750 ;dosuniecie do punktu startowego
N6 G1 Z0 F200 S80 M3
N10 G41 G450 X30 Y60 F400 ;korekcja na lewo od konturu, okrag przejsciowy
N20 X40 Y80
N30 G2 X65 Y55 10 J-25
N40 G1 X95
N50 G2 X110 Y70 115 JO
N60 G1 X105 Y45
N70 X110 Y35
N80 X90
N90 X65 Y15
N100 X40 Y40
N110 X30 Y60
N120 G40 X5 Y60 ;zakonczenie pracy z korekcja
N130 GO Z50 M2
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Programowanie

8.7 Funkcja dodatkowa M

8.7 Funkcja dodatkowa M

Funkcjonowanie

Przy pomocy funkcji dodatkowej M mogag by¢ realizowane takie tgczenia jak ,chtodziwo
WL./WYL", i inne funkcje.

Nieznaczng czesc¢ funkcji M producent sterowania ustalit jako funkcje state. Pozostatg czesé
ma do dyspozycji producent maszyny.

Wskazéwka:
Przeglad zastosowanych w sterowaniu i zarezerwowanych funkcji dodatkowych M znajdzie-
cie w punkcie 8.1.6 ,Przeglad polecen”.

Programowanie

Dziatanie

M... ;maksymalnie 5 funkcji M w jednym bloku

Dziatanie w blokach z ruchami w osi:
Jezeli funkcje MO,M1,M2 sg w jednym bloku z ruchami postepowymi w osiach, wowczas
funkcje M dziatajg po tych ruchach.

Funkcje M3,M4,M5 sg przed ruchami przesuwu wyprowadzane do wewnetrznego ste-
rowania dopasowujacego (PLC). Ruchy w osiach rozpoczynajg sie dopiero wtedy, gdy
sterowane wrzeciono w przypadku M3, M4 rozpedzito sie. W przypadku M5 nie nastepuje
jednak oczekiwanie na zatrzymanie sie wrzeciona. Ruchy w osiach rozpoczynajg sie
jeszcze przed zatrzymaniem sie (nastawienie standardowe).

W przypadku pozostatych funkcji M nastepuje wyprowadzenie do PLC z ruchami przesu-
Wu.

Jezeli chcecie funkcje M w sposéb celowy zaprogramowac przed albo po ruchu w osi,
wowczas wstawcie oddzielny blok z tg funkcjg M. Pamietajcie: blok ten przerywa przej-
Scie ptynne G64 i wytwarza zatrzymanie doktadne!

Przyktad programowania

Wskazéwka

8- 206

N10 S...

N20 X...M3 ;funkcja M w bloku z ruchem w osi
wrzeciono rozpedza sie przed ruchem w X

N180 M78 M67 M10 M12 M37 ;max 5 funkcji M w bloku

Oprécz funkeji M i H moga by¢ przesytane do PLC réwniez funkcje T, D, S (sterowanie
programowane w pamieci). W sumie jest mozliwych maksymalnie 10 tego rodzaju wypro-
wadzen funkcji w jednym bloku.
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Programowanie

8.8 Funkcja H

8.8 Funkcja H

Funkcjonowanie

Przy pomocy funkcji H mogg by¢ przenoszone z programu do PLC dane zmiennoprzecin-
kowe (typ jak przy parametrach obliczeniowych, patrz punkt ,Parametry obliczeniowe R”.
Znaczenie wartosci dla okreslonej funkcji H ustala producent maszyny.

Programowanie
HO=... do H9999-=... ;maksymalnie 3 funkcje H na blok
Przyktad programowania

N10 H1=1.987 H2=978.123 H3=4 ;3 funkcje H w jednym bloku
N20 GO X71.3 H99=-8978.234 :Z ruchami w osi w bloku
N30 H5 ;odpowiada: H0=5.0

Wskazéwka

Oprocz funkcji M i H moga by¢ przesytane do PLC réwniez funkcje T, D, S (sterowanie pro-
gramowane w pamieci). W sumie jest mozliwych maksymalnie 10 tego rodzaju wyprowa-
dzen funkcji w jednym bloku NC.
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Programowanie

8.9 Parametry obliczeniowe R, LUD i zmienne PLC

8.9 Parametry obliczeniowe R
8.9.1 Parametry obliczeniowe R

Funkcjonowanie

Gdy program NC ma obowigzywacé nie dla raz ustalonych wartosci, albo gdy musicie obli-
czac wartosci, wowczas stosujcie w tym celu parametry obliczeniowe. Potrzebne wartosci
moze oblicza¢ albo nastawia¢ sterowanie w czasie przebiegu programu.

Inng mozliwoscia jest nastawianie wartosci parametréw obliczeniowych przez obstuge. Je-
zeli parametry obliczeniowe sg wyposazone w wartos$ci, mogg one zosta¢ w programie
przyporzadkowane innym adresom NC, ktdre pod wzgledem wartosci powinny by¢ elastycz-
ne.

Programowanie
RO=... doR299=...

Przyporzadkowanie wartosci

Parametrom obliczeniowym mozecie przyporzadkowywac warto$ci w nastepujacym za-
kresie:

+(0.000 0001 ... 9999 9999)
(8 miejsc dziesietnych i znak oraz kropka dziesietna).

W przypadku wartosci wyrazanych liczbg catkowita mozna poming¢ kropke dziesietna.
Znak dodatni mozna zawsze pomingg.

Przyktad:
R0=3.5678 R1=-37.3 R2=2 R3=-7 R4=-45678.123

W formie wyktadniczej mozecie przyporzadkowac rozszerzony zakres liczbowy:
(10-300 10+3OO)

Wartos$¢ wyktadnika jest pisana po znaku EX; maksymalna taczna liczba znakéw: 10
(tacznie ze znakiem i kropka dziesietna)
Zakres wartosci wyktadnika: -300 do +300.

Przyktad:
R0=-0.1EX-5 ;znaczenie: RO =-0,000 001
R1=1.874EX8 :znaczenie: R1 = 187 400 000

Wskazowka: W jednym bloku moze nastgpi¢ wiele przyporzadkowan; réwniez przypo-
rzadkowan wyrazenh obliczeniowych.

Przyporzadkowanie do innych adresow

Elastycznos$¢ programu NC powstaje przez to, ze innym adresom NC przyporzad-
kowujecie te parametry albo wyrazenia obliczeniowe. Wszystkim adresom mogag by¢
przyporzadkowywane stowa, wyrazenia obliczeniowe albo parametry obliczeniowe;
wyjatek: adres N, G i L.

Przy przyporzadkowaniu piszcie po znaku adresu znak ,=". Przyporzadkowanie ze
znakiem ujemnym jest mozliwe.
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Jezeli przyporzadkowywania nastepujg na adresach osi (instrukcje ruchu), wéwczas
jest w tym celu konieczny oddzielny blok.

Przyktad:
N10 GO X=R2 ;przyporzadkowanie do osi X

Operacje / funkcje obliczeniowe

Przy stosowaniu operatoréw / funkcji obliczeniowych nalezy zachowa¢ zwykty matematycz-
ny sposob pisania. Priorytety wykonywania sg wyznaczane przez nawiasy okragte. Poza
tym obowigzuje liczenie kropki przed kreska. Dla funkcji trygonometrycznych obowiazuje
podawanie w stopniach.

Dopuszczalne funkcje obliczeniowe: patrz punkt "Przeglad instrukcji”

Przyktad programowania: parametry R

N10 R1=R1+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 jest liczona przed kreskg R14=(R1*R2)+R3
N50 R14=R3+R2*R1 ;wynik, jak blok 40

N60 R15=SQRT(R1*R1+R2*R2)

:znaczenie: R15= \/R12 + R2?

Przyktad programowania: przyporzadkowanie do osi

N10 G1 G91 X=R1 Z=R2 F300
N20 Z=R3

N30 X=-R4

N40 Z=-R5

8.9.2 Lokalne dane uzytkownika (LUD)

Funkcjonowanie
Uzytkownik / programista moze definiowa¢ w programie wtasne zmienne o r6znych typach
danych (LUD = Local User Data). Te zmienne istniejg tylko w tym programie, w ktérym zo-
staty zdefiniowane. Definicja nastepuje bezposrednio na poczatku programu i moze od razu
zosta¢ powigzana z przyporzadkowaniem wartosci.
W innym przypadku wartos¢ poczatkowa wynosi zero.
Nazwe zmiennej programista moze ustali¢ sam. Tworzenie nazw podlega nastepujgcym re-
gutom:
e Dilugosé maksymalnie 32 znaki
e Pierwsze dwa znaki muszg by¢ literami; poza tym litery, podkresinik albo cyfry
e Nie stosowac nazw, ktére sg juz uzywane w sterowaniu (adresy NC, stowa kluczowe,

nazwy programéw, podprogramow, itd.)
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Programowanie

Tablice

Liczba LUD

8- 210

DEF BOOL varnamel ;typ Bool, wartosci: TRUE(=1), FALSE(=0)

DEF CHAR varname?2 ;typ Char, 1 znak w kodzie ASCII: ,a", ,b", ...
:wartosé liczbowa kodu: 0 - 255

DEF INT varname3 ;typ Integer, wartosci catkowitoliczbowe, zakres
:wartosci 32 bity: -2 147 483 648 do +2 147 483 648
;(dziesietne)

DEF REAL varname4 ;typ Real, liczba naturalna (jak parametry obliczeniowe

;R), zakres wartos$ci £(0.000 0001 ... 9999 9999)
;(8 miejsc dziesietnych i znak i kropka dziesietna) albo
:wyktadniczy sposéb pisania: +(10°% ... 10"3%),

Kazdy typ wymaga wlasnego wiersza programu. Mozna jednak zdefiniowa¢ w jednym wier-
szu wiele zmiennych tego samego typu.

Przykiad:
DEF INT PVAR1, PVAR2, PVAR3=12, PVAR4 ;4 zmienne typu INT

Oprocz pojedynczych zmiennych moga by¢ definiowane réwniez jedno i dwuwymiarowe ta-
blice zmiennych tych typéw danych:

DEF INT PVARS5[n] ;jednowymiarowa tablica typu INT, n: catkowitoliczbowa
DEF INT PVARG[n,m] ;dwuwymiarowa tablica typu INT, n, m: catkowitoliczbowa
Przyktad:

DEF INT PVAR7[3] ;tablica z 3 elementami typu INT

W programie dostep do poszczegoélnych elementéw tablicy mozna uzyska¢ poprzez indeks
tablicy i mozna je traktowac jak pojedyncze zmienne. Indeks tablicy wynosi od 0 do matej
liczby elementow.

Przykiad:
N10 PVAR[2]=24 ;Trzeci element tablicy (z indeksem 2) otrzymuje warto$¢ 24.

Przyporzadkowanie wartosci dla tablicy przy pomocy instrukcji SET:
N20 PVAR5[2]=SET(1,2,3) ; Od 3. elementu tablicy sg przyporzgdkowywane rézne wartosci.

Przyporzadkowanie wartosci dla tablicy przy pomocy instrukcji REP:
N20 PVAR7[4]=REP(2) ; Od elementu tablicy [4] wszystkie otrzymujg ta samg wartos¢, tutaj
2.

W przypadku SINUMERIK 802D mozna zdefiniowaé maksymalnie 200 LUD. Przestrzegajcie
jednak: cykle standardowe firmy SIEMENS uzywajg rowniez LUD i dzielg sie tq liczbg
z uzytkownikiem. Utrzymujcie zawsze wystarczajgca rezerwe, gdy pracujecie z tymi cyklami.
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Wskazéwka dot. wyswietlania

Nie istnieje specjalne wyswietlanie LUD. Bytyby one zresztg widoczne tylko podczas prze-
biegu programu.

Do celéw testowych - przy sporzadzaniu programu - mozecie przyporzadkowaé LUD do pa-
rametréw obliczeniowych R i w ten sposéb sa one widoczne poprzez wyswietlanie parame-
tréw obliczeniowych, jednak przekonwertowane na typ REAL.

Dalsza mozliwos¢ wyswietlenia jest w stanie STOP programu poprzez wyprowadzenie ko-
munikatu:

MSG(,wartos¢ VARL: ,<<PVAR1<<” wartos¢ VAR2: ,."<<PVAR2) ; wartos¢ PVAR1,
PVAR2

MO

8.9.3 Odczyti zapis zmiennych PLC

Funkcjonowanie

Wskazowki

SINUMERIK 802D

Aby umozliwi¢ szybkg wymiane danych miedzy NC i PLC istnieje specjalny obszar danych
w zfgczu uzytkownika PLC o dtugosci 512 bajtéw. W tym obszarze dane PLC sg uzgodnione
pod wzgledem typu o offsetu pozycji. W programie NC te uzgodnione zmienne PLC mogq
by¢ czytane i zapisywane.

W tym celu istniejg specjalne zmienne systemowe:

$A_DBB[n] ;bajt danych (warto$¢ 8-bitowa)
$A_DBWI[n] ;stowo danych (warto$¢ 16-bitowa)
$A_DBDI[n] ;podwadjne stowo danych (warto$¢ 32-bitowa)
$A_DBRI[n] ;dane REAL (warto$¢ 32-bitowa)
n oznacza tutaj offset pozycji (poczatek obszaru danych do poczatku zmiennej) w baj-
tach
Przyktad:

R1=$A DBR[5] ;odczyt warto$ci REAL, offset 5 (rozpoczyna sie na bajcie 5 obszaru)

e  Odczyt zmiennych wytwarza zatrzymanie przebiegu (wewnetrzne STOPRE).
e Rownoczesnie (w tym samym bloku) mozna zapisa¢ maksymalnie 3 zmienne.
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8.10 Skoki w programie

8.10.1 Cel skoku w programie

Funkcjonowanie

Etykiety albo numery blokéw stuzg oznaczania blokéw jako cel skoku w przypadkach
skokow w programie. Przy pomocy skokow jest mozliwe rozgatezianie przebiegu programu.

Etykiety sg dowolnie wybierane, obejmujg one jednak minimalnie 2 a maksymalnie 8 liter
albo cyfr, przy czym dwa pierwsze znaki musza by¢€ literami albo podkresinikami.

W bloku, ktéry jest celem skoku, etykiety sg zamykane dwukropkiem. Znajdujg sie one
zawsze na poczatku bloku. Jezeli dodatkowo jest numer bloku, wéwczas etykieta znajduje
sie za numerem bloku.

Etykiety muszg w ramach programu by¢ jednoznaczne.

Przyktad programowania

N10 LABEL1: G1 X20 ;LABEL1 jest etykietg, celem skoku

TR789:G0 X10 Z20 ;TR789 jest etykietg, celem skoku
nie ma numeru bloku

N100... ;numer bloku moze by¢ celem skoku

8.10.2 Bezwarunkowe skoki w programie

Funkcjonowanie

Programy NC wykonujg swoje bloki w kolejnosci, w jakiej zostaty umieszczone przy pisa-
niu.

Kolejnos¢ obrébki moze zosta¢ zmieniona przez umieszczenie skokdéw w programie.

Celem skoku moze by¢ tylko jeden blok z etykietg albo numerem bloku. Blok ten musi
znajdowac programie.

Bezwarunkowa instrukcja skoku wymaga witasnego bloku.
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Programowanie

GOTOF Label ;skok do przodu (w kierunku ostatniego bloku programu)
GOTOB Label ;skok do tytu (w kierunku pierwszego bloku programu)

Label ;wybrany ciag znakéw jako etykieta albo numer bloku

przebieg N10 GO X... Z...
programu

N20 GOTOF ETYKIETAO ; skok do etykiety ETYKIETAO

N50 LABELO: R1=R2+R3
N51 GOTOF ETYKIETAL ; skok do etykiety ETYKIETAL

LABEL2: X...Z...

.j' N100 M2 ;koniec programu

LABRL1: X..Z...

N150 GOTOB ETYKIETAZ2, skok do etykiety ETYKIETA2

Rysunek 8-55 Skoki bezwarunkowe na przykfadzie

8.10.3 Warunkowe skoki w programie

Funkcjonowanie

Po instrukcji IF sg formutowane warunki skoku. Gdy warunek skoku jest spetniony (war-
tos€ nie zero), wowczas nastepuje skok. Celem skoku moze by¢ tylko blok z etykieta albo
numerem bloku. Blok ten musi znajdowac sie w programie.

Warunkowe instrukcje skoku wymagajg wtasnego bloku. W jednym bloku moze znajdowac
sie wiele warunkowych instrukcji skoku.

Przy zastosowaniu warunkowych skokéw w programie mozecie ewentualnie uzyskac jego
wyrazne skrocenie.
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Programowanie

IF warunek GOTOF Etykieta ;skok do przodu

IF warunek GOTOB Etykieta ;skok do tytu

GOTOF ;kierunek skoku do przodu (w kierunku ostatniego bloku programu)

GOTOB ;kierunek skoku wstecz (w kierunku pierwszego bloku programu)

Etykieta ;wybrany ciag znakdw jako etykieta albo numer bloku

IF ;wprowadzenie warunku skoku

Warunek ;parametr obliczeniowy, wyrazenie obliczeniowe dla sformutowania warunku

Operacje poréwnania

Operatory Znaczenie
== rowne
<> nieréwne
> wieksze
< mniejsze
> = wieksze albo réwne
<= mniejsze albo réwne

Operacje poréwnania wspierajg formutowanie warunku skoku. Poréwnywalne sa przy tym
réwniez wyrazenia obliczeniowe.

Wynik operacji poréwnania jest ,spetniony” albo ,nie spetniony”. Niespetnienie jest rowno-
znaczne z wartoscig zero.

Przyktad programowania operatoréw poréwnania

R1>1 ;R1 wieksze od 1
1<R1 ;1 mniejsze od R1
R1<R2+R3 ;R1 mniejsze od R2 plus R3
R6>=SIN(R7*R7) ;R6 wieksze albo réwne SIN (R?)2
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Przyktad programowania

N10 IF R1 GOTOF ETYKIETA1  ;gdy R1 nie réwna sie zero
skok do bloku z ETYKIETAL

N9O LABELL: ..

N100 IF R1>1 GOTOF ETYKIETA2 :gdy R1 jest wieksze od 1,
skok do bloku z ETYKIETA2

N50 ETYKIETAZ: ...

N800 ETYKIETA3: ...

N1000 IF R45==R7+1 GOTOB ETYKIETA3 ;gdy R45 jest rowne R7 plus 1,
skok do bloku z ETYKIETA3

wiele skokéw warunkowych w bloku:
N10 MAL: ...

N20 IF R1==1 GOTOB MAL1 IF R1==2 GOTOF MA2...

'l\.l'50 MA2: ...
Wskazowka: skok nastepuje przy pierwszym spetnionym warunku.

8.10.4 Przyktad programowania skokéw

Zadanie

SINUMERIK 802D

Dosuwanie do punktéw na tuku kota:

Dane: kat poczatkowy: 30° wR1
promien okregu: 32 mmw R2
odstep pozycji: 10° wR3
liczba punktéw: 11 w R4
potozenie Srodka okregu w Z 50 mmw R5
potozenie srodka okregu w X: 20 mmw R6
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X
R4 = 11 (liczba punktdw)
' N
Pkt10 """
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Rysunek 8-56 Dosuwanie do punktéw na tuku kota

Przyktad programowania

N10 R1=30 R2=32 R3=10 R4=11 R5=50 R6=20
;przyporzadkowanie wartosci poczatkowych

N20 MA1: GO Z=R2*COS (R1)+R5 X=R2*SIN(R1)+R6
;obliczenie i przyporzadkowanie do adreséw osi

N30 R1=R1+R3 R4=R4-1

N40 IF R4>0 GOTOB MA1

N50 M2

Objasnienie
W bloku N10 warunki poczatkowe zostajg przyporzgdkowane odpowiednim parametrom
obliczeniowym. W N20 nastepuje obliczenie wsp6irzednych w X i Z i wykonanie.

W bloku N30 nastepuje zwiekszenie R1 o kat odstepu R3; R4 ulega zmniejszeniu
o 1. Jezeli R4 > 0, nastepuje ponowne wykonanie N20, w przeciwnym przypadku N50
z zakohczeniem programu.
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8.11 Technika podprogramow
8.11.1 Ogoblnie

Zastosowanie

Budowa

W zasadzie nie ma réznicy migdzy programem gtdwnym i podprogramem.

W podprogramach sg zapisywane czesto powtarzajace sie ciagi czynnosci obrébczych,
np. okreslone ksztalty konturéw. W programie gtéwnym ten podprogram jest wywotywany
w odpowiednich miejscach i przez to wykonywany.

Forma podprogramu jest cykl obrébki Cykle obrobki zawierajg powszechnie wystepujace
przypadki obrébki (np. gwintowanie, obrébka warstwowa, itd.). Przez wyposazenie

w wartosci przewidywanych parametrow obliczeniowych mozecie je dopasowywaé do kon-
kretnych przypadkoéw obrébki.

Fodprogram

Rysunek 8-57 Przyktad czterokrotnego zastosowania podprogramu na jednym obrabianym
przedmiocie

Budowa podprogramu jest identyczna z budowa programu gtéwnego (patrz punkt 8.1.2 ,Bu-
dowa programu”). Podprogramy sg analogicznie do programoéw gtéwnych w ostatnim bloku
wyposazane w M2 - koniec programu. Oznacza to powr6t do wywotujgcej ptaszczyzny
programowe;j.

Koniec programu

SINUMERIK 802D

Zamiast zakonczenia programu M2 mozna w podprogramie stosowac roéwniez instrukcje za-
konczenia RET.

RET wymaga wtasnego bloku.

8- 217

6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)



Programowanie

8.11 Technika podprogramow

Instrukcji RET nalezy uzywaé wtedy, gdy przejscie ptynne G64 ma nie by¢ przerywane
przez powr6t. W przypadku M2 nastepuje przerwanie G64 i wytworzenie zatrzymania do-
ktadnego.

program gtéwny | przebieg

MAIN123

podprogram

N20 L10 ;wywot! wvwotanie

L10
A N10 R1=34 ...

N21 ... powrot

wvwotanie,

N20 X..Z...

N80 L10 ; wywolaye

powrot

Rysunek 8-53 Przyktad przebiegu przy dwukrotnym wywotaniu podprogramu
Nazwa podprogramu

Aby méc wybraé jeden okreslony podprogram z wielu podprogramow, jest programowi
nadawana nazwa. Nazwa moze zosta¢ dowolnie wybrana przy pisaniu programu przy
zachowaniu nastepujacych ustalen.

Obowigzuje takie same zasady jak dla programéw gtéwnych.
Przyktad: LRAMKA7

Dodatkowo w przypadku podprogramow jest mozliwosé stosowania stowa adresowego L....
Dla warto$ci jest mozliwych 7 miejsc dziesietnych (tylko liczby catkowite).

Pamietajcie: w przypadku adresu L zera na poczatku majg znaczenie dla rozrézniania.

Przyktad: L128 nie jest rownoznaczne z L0128 albo L00128 !
Sa to 3 rozne podprogramy.

Wskazowka: nazwa podprogramu LL6 jest zarezerwowana dla zmiany narzedzia.
Wywotanie podprogramu

Podprogramy sa w programie (gtéwnym albo podprogramie) wywotywane poprzez swoja
nazwe. Jest w tym celu wymagany oddzielny blok.

Przykitad:

N10 L785 ;wywotanie podprogramu L785
N20 LRAMKA7 ;wywofanie podprogramu LRAMKA7
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Powtorzenie programu P...

Jezeli podprogram ma wielokrotnie raz po raz byé wykonany, wéwczas w bloku wywotania
po nazwie podprogramu piszcie pod adresem P liczba przebiegéw. Mozliwych jest mak-
symalnie 9999 przebiegow (P1 ... P9999).

Przyktad:

N10 L785 P3 ;wywotanie podprogramu L785, 3 przebiegi

Glebokos¢ kaskadowania

Informacje

SINUMERIK 802D

Podprogramy moga by¢ wywotywane nie tylko w programie gtéwnym, ale tez w podpro-
gramie. W sumie dla tego rodzaju kaskadowego wywotywania jest do dyspozycji 8 ptasz-
czyzn programowania; tacznie z ptaszczyzng programu gtéwnego.

1. plaszczyzna 2. ptaszczyzna 3. ptaszczyzna ... 8.plaszczyzna

program gtowny

Podprogram

Podprogram
Podprogram

Rysunek 8-54  Przebieg w przypadku osmiu ptaszczyzn programowania

W podprogramie moga by¢ zmieniane funkcje dziatajgce modalnie, np. G90 -> G91. Przy

powrocie do programu wywotujacego zwracajcie uwage nha to, by funkcje dziatajagce modal-
nie byly tak nastawione, jak tego potrzebujecie.

To samo dotyczy parametréw obliczeniowych R. Zwracajcie uwage, by wartosci Waszych
parametréw obliczeniowych uzywanych w wyzszych ptaszczyznach obliczeniowych nie byty
w sposOb niezamierzony zmieniane w ptaszczyznach nizszych.

Przy wykonywaniu cykli SIEMENS potrzeba dla nich do 4 ptaszczyzn programowych.
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8.11.2 Wywotywanie cykli obrébkowych

Funkcjonowanie

Cykle sg podprogramami technologicznymi, ktére w sposob ogélnie obowigzujacy realizujg
okreslony proces obrobki, np. wiercenie albo gwintowanie. Dopasowanie do konkretnego
zadania nastepuje poprzez parametry / wartosci bezposrednio przy wywotaniu danego cy-
klu.

Przyktad programowania

8.11.3

N10 CYCLES83(110, 90, ...) ;wywotanie cyklu 83, bezposrednie przekazanie
wartosci, wiasny blok

N40 RTP=100 RFP=95.5 ... ;nastawienie parametrow dla cyklu 82

N50 CYCLE82(RTP, RFP, ...) ;wywotanie cyklu 82, wtasny blok

Modalne wywotanie podprogramu

Funkcjonowanie

Podprogram w bloku z MCALL jest wywotywany po kazdym kolejnym bloku z ruchem po
torze. Wywotanie dziata do nastepnego MCALL. Wywotanie modalne podprogramu przy
pomocy MCALL wzgl. jego zakonczenie wymaga oddzielnego bloku.

Korzystne jest stosowanie MCALL na przyktad przy wykonywaniu uktadéw wierconych otwo-
row.

Przyktad programowania

8- 220

Przyktad zastosowania: wiercenie szeregu otworow

N10 MCALL CYCLES82(...) ; cykl wiercenia 82

N20 HOLESX(...) ;cykl szeregu otworéw, po kazdym dosunieciu do
pozycji otworu jest wykonywany CYCLES82(...)
Z parametrami przekazania

N30- MCALL ;modalne wywotanie CYCLES82(...)

SINUMERIK 802D
6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)



Programowanie

8.12 Regulator czasowy i licznik obrabianych przedmiotow

8.12 Regulator czasowy i licznik obrabianych przedmiotow
8.12.1 Regulator czasowy dla czasu przebiegu

Funkcjonowanie

Sa udostepniane regulatory czasowe (timer) jako zmienna systemowa ($A...), ktérych mozna
uzywac do nadzoru proceséw technologicznych w programie albo tylko do wyswietlania.

Dla tych regulatoréow czasowych istniejag tylko dostepy odczytowe. Sa regulatory czasowe, kto-
re sg stale aktywne. Aktywnos$c¢ innych mozna wytaczy¢ poprzez dane maszynowe.

Stale aktywne regulatory czasowe

e Czas od ostatniego zatadowania programu z wartosciami domysinymi” (w minutach):
$AN_SETUP_TIME (tylko do odczytu)
Jest automatycznie zerowany przy .fadowaniu programu sterowania z wartosciami do-
myslInymi”.

e Czas od ostatniego zatadowania programu (w minutach):
$AN_POWERON_TIME (tylko do odczytu)
Jest automatycznie zerowany przy kazdym tadowaniu programu sterowania.

Regulator czasowy z mozliwoscig wytaczenia aktywnosci

Ponizsze regulatory czasowe sg uaktywniane poprzez dang maszynowg (nastawienie
standardowe). Start jest specyficzny dla uktadu. Kazdy aktywny pomiar czasu przebiegu
jest automatycznie przerywany w stanie zatrzymania programu albo przy recznej zmianie
posuwu na zero. Zachowanie sie uaktywnionych pomiaréw czasu przy aktywnym posu-
wie probnym i testowaniu programu mozna ustali¢ przy pomocy danych maszynowych.
e Catkowity czas przebiegu programéw NC w rodzaju pracy automatyka (w sekun-
dach): $AC_OPERATING_TIME
W rodzaju pracy automatyka sg sumowane czasy przebiegu wszystkich programow
miedzy startem i zakonczeniem programu / zresetowaniem. Regulator czasowy jest
zerowany przy kazdym tadowaniu programu sterowania.
e Czas przebiegu wybranego programu NC (w sekundach):
$AC_CYCLE_TIME
W wybranym programie NC jest mierzony czas przebiegu miedzy NC-start i koncem
programu / zresetowaniem. Start nowego programu NC powoduje zresetowanie regu-
latora czasowego.
e (Czas pracy narzedzia (w sekundach)
$AC_CUTTING_TIME
Jest mierzony czas ruchu osi biorgcych udziat w tworzeniu konturu (bez przesuwu
szybkiego) we wszystkich programach NC miedzy startem NC i koncem programu /
zresetowaniem, przy aktywnym narzedziu.
Pomiar jest dodatkowo przerywany przy aktywnym czasie oczekiwania.
Uktad jest automatycznie zerowany przy kazdym tadowaniu programu sterowania.

Przyktad programowania

N10 IF $AC_CUTTING_TIME>=R10 GOTOF WZZEIT
; warto$¢é graniczna zywotnosci narzedzia?

N80 WZZEIT:
N90 MSG (,czas pracy narzedzia: osiggnieta wartos¢ graniczna”)
N100 MO
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8.12 Regulator czasowy i licznik obrabianych przedmiotéw

Wyswietlanie

Tres¢ aktywnych zmiennych systemowych jest widoczna na obrazie w zakresie czynnosci
obstugowych ,OFFSET/PARAM” -> przycisk programowany ,Dane nastawcze” (2. strona):
Czas przebiegu =$AC_OPERATING_TIME

Czas cyklu =$AC_CYCLE_TIME

Czas ciecia =$SAC_CUTTING_TIME

Czas ustawiania=$AN_SETUP_TIME

Czas witaczenia =$AN_POWERON_TIME

.Czas cyklu” jest dodatkowo widoczne w rodzaju pracy AUTOMATYKA w zakresie czynno-
$ci obstugowych ,pozycja” w wierszu wskazéwek.

8.12.2 Licznik obrabianych przedmiotéw

Funkcjonowanie

Licznik

8- 222

Pod funkcja ,licznik obrabianych przedmiotéw” sa udostepniane liczniki, ktérych mozna uzy¢
do liczenia obrobionych przedmiotéw.

Liczniki te istniejg jako zmienna systemowa z mozliwoscig zapisu i odczytu z programu albo
przez czynnosc¢ obstugowsg (uwzgledni¢ stopien ochrony dla zapisu!). Poprzez dane maszy-
nowe mozna wptywaé na uaktywnianie licznika, czas zerowania i algorytm liczenia.

. Liczba przedmiotow do obrobienia (liczba zadana)
$AC_REQUIRED_PARTS
W tym liczniku mozna zdefiniowa¢ liczbe obrobionych przedmiotow, przy uzyskaniu
ktorej liczba aktualnych przedmiotow $AC_ACTUAL_PARTS jest zerowana.
Poprzez dang maszynowg mozna uaktywni¢ generowanie wyswietlanego alarmu ,za-
dana liczna obrobionych przedmiotéw jest uzyskana”.

. Liczba catkowita obrobionych przedmiotéw (liczba rzeczywista catkowita):
$AC_TOTAL_PARTS
Licznik podaje liczbe wszystkich przedmiotéw obrobionych od punktu startowego. Licz-
nik jest automatycznie zerowany przy tadowaniu programu sterowania.

e  Aktualna liczba obrobionych przedmiotéw (liczba rzeczywista aktualna):
$AC_ACTUAL_PARTS
W tym liczniku jest rejestrowana liczba wszystkich przedmiotéw obrobionych od punktu
startowego. Po osiggnieciu liczby zadanej (JAC_REQUIRED_PARTS, wartos¢ wieksza
od zera) licznik jest automatycznie zerowany.

. Licznik obrabianych przedmiotéw wyspecyfikowanych przed uzytkownika:
$AC_SPECIAL_PARTS
Licznik ten pozwala uzytkownikowi na liczenie obrobionych przedmiotéw wedtug wta-
snej definicji. Mozna zdefiniowa¢ wyprowadzanie alarmu przy zgodnosci z
$AC_REQUIRED_PARTS (liczba zadana). Zerowana licznika uzytkownik musi doko-
nac¢ sam.
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8.12 Regulator czasowy i licznik obrabianych przedmiotow

Przyktad programowania

Wyswietlanie

SINUMERIK 802D

N10 IF $AC_TOTAL_PARTS==R15 GOTOF SIST ;liczba sztuk osiggnigta?

i\'|.80 SIST:
N90 MSG (‘liczba zadana osiaggnieta”)
N100 MO

Tresé aktywnych zmiennych systemowych jest widoczna na obrazie w zakresie czynnosci
obstugowych ,OFFSET/PARAM” -> przycisk programowany ,Settingdate” (2. strona):

Czesci razem =$AC_TOTAL_PARTS
Czesci wymagane =$AC_REQUIRED_PARTS
Stan licznika =$AC_ACTUAL_PARTS

$AC_SPECIAL_PARTS nie dostepna na wyswietlaniu

LStan licznika” wida¢ dodatkowo w rodzaju pracy AUTOMATYKA w zakresie czynno$ci ob-
stugowych ,Pozycja” w wierszu wskazéwek.
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8.13 Poleceniajezykowe dla nadzoru narzedzi
8.13.1 Przeglad nadzoru narzedzi

Funkcjonowanie
Ta funkcja jest opcja i jest dostepna od w. opr. 2.0.

Nadzér narzedzi jest uaktywniany poprzez dane maszynowe. Sg mozliwe nastepujace ro-
dzaje nadzoru aktywnego ostrza aktywnego narzedzia:

e nadzoér czasu zywotnosci

e nadzor liczby sztuk

Dla narzedzia (WZ) moga zosta¢ uaktywnione wymienione nadzory.

Sterowanie / wprowadzanie danych nadzoru narzedzi nastepuje najlepiej poprzez czynnosci
obstugowe. Oprécz tego funkcje mozna réwniez programowac.

Liczniki nadzoru

Dla kazdego rodzaju nadzoru istniejg liczniki nadzoru. Liczniki nadzoru liczg od nastawionej
wartosci > 0 do zera. Gdy licznik uzyska warto$¢ <=0, wéwczas warto$¢ graniczna jest uwa-
zana za osiggnieta. Jest generowany odpowiedni komunikat alarmowy.

Zmienne systemowe dla rodzaju i stanu nadzoru

e $TC_TPSgJi] - stan narzedzia o numerze t:

Bit 0 = 1: narzedzie jest aktywne
= 0: narzedzie nie aktywne

Bit 1 = 1: narzedzie ma zezwolenie
= 0: narzedzie nie ma zezwolenia

Bit 2 = 1: narzedzie jest zablokowane
= 0: narzedzie nie jest zablokowane

Bit 3: zarezerwowany

Bit 4 = 1: granica ostrzegania wstepnego jest osiggnieta
= 0: nie osiggnieta

e  $TC_TP9I[t] - rodzaj funkcji nadzoru dla narzedzia o numerze t:
=0: brak nadzoru
=1: czas zywotnosci nadzorowanego harzedzia
=2: liczba sztuk dla nadzorowanego narzedzia

Te zmienne systemowe daja sie czytaé¢ i zapisywac w programie NC.
Zmienne systemowe dla danych nadzoru narzedzi

Tablica 8-3 Dane nadzoru narzedzi

Identyfikator Opis Typ da- Nast. do-
nych mysine
$TC_MOP1]t,d] Granica ostrzegania wstepnego zywotnos¢ REAL 0.0
w minutach

$TC_MOP2[t,d] Pozostaty czas zywotnosci w minutach REAL 0.0
$TC_MOP3[t,d] Granica ostrzegania wstepnego liczba sztuk INT 0
$TC_MOPA[t,d] Pozostata liczba sztuk INT 0
$TC_MOP11Jt,d] | Zadany czas zywotnos$ci REAL 0.0
$TC_MOP13[t,d] |Zadana liczba sztuk INT 0

t dla numeru narzedzia T, d dla numeru D
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8.13 Polecenia jezykowe dla nadzoru narzedzi

Zmienne systemowe dla aktywnego narzedzia

W programie NC mozna poprzez zmienne systemowe odczytac:
e $P_TOOLNO - numer aktywnego narzedzia T
e $P_TOOL - aktywny numer D aktywnego narzedzia

8.13.2 Nadzér czasu zywotnosci

Nadzoér czasu zywotnosci nastepuje dla ostrza narzedzia, ktére wtasnie pracuje (aktywne
ostrze D aktywnego narzedzia T).

Gdy tylko osie uczestniczace w tworzeniu konturu wykonujg ruch (G1, G2, G3, ... ale nie
GO0), jest aktualizowany pozostaty czas zywotnosci ($TC_MOPZ2]t,d] tego ostrza narzedzia.
Gdy podczas obrébki pozostaly czas zywotnosci ostrza narzedzia spadnie ponizej wartosci
~Granica ostrzegania wstepnego czas zywotnosci” ($TC_MOP1[t,d]), wOwczas jest to sy-
gnalizowane do PLC.

Gdy pozostaty czas zywotnosci jest <= 0, wowczas jest wyprowadzany alarm i nastawiany
kolejny sygnat interfejsowy. Narzedzie przyjmuje nastepnie stan ,zablokowane” i tak dtugo
nie moze zosta¢ ponownie zaprogramowane, jest dtugo trwa ten stan. Musi nastgpic inter-
wencja obstugi: wymieni¢ narzedzie albo zadbaé o to, by znéw byto do dyspozycji narzedzie
zdatne do obrdébki.

Zmienna systemowa $A_MONIFACT

Zmienna systemowa $A_MONITACT (typ danych REAL) pozwala na nastawienie szybsze-
go lub wolniejszego ruchu zegara nadzoru. Ten wspotczynnik mozna nastawi¢ przed zasto-
sowaniem narzedzia, aby np. uwzgledni¢ rézne zuzycie odpowiednio do zastosowanego
materiatu obrabianego przedmiotu.

Po zatadowaniu programu sterowania, zresetowaniu / koncu programu wspotczynnik
$A_MONIFACT ma wartos¢ 1.0. Dziata czas rzeczywisty.
Przyktady obliczania:

$A_MONIFACT=1 1 minuta czasu rzeczywistego = 1 minuta czasu zywotnosci, ktory
jest odejmowany

$A_MONIFACT=0.1 1 minuta czasu rzeczywistego = 0.1 minuta czasu zywotnos$ci,
ktory jest odejmowany

$A_MONIFACT=5 1 minuta czasu rzeczywistego = 5 minuta czasu zywotnosci, ktory

jest odejmowany

Aktualizacja wartosci zadanej przy pomocy RESETMON( )

SINUMERIK 802D

Funkcja RESETMON(state, t, d, mon) nastawia wartos¢ rzeczywistg na zadana:
- dla wszystkich albo tylko okreslonego ostrza okres$lonego narzedzia
- dla wszystkich albo tylko okreslonego rodzaju nadzoru.
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Wskazoéwki:

Parametry przekazania:

INT state  Status wykonania polecenia:

0 Pomysine wykonanie

-1 Ostrze o wymienionym numerze D = d nie istnieje.

-2 Narzedzie o wymienionym numerze T =t nie istnieje.

-3 Wymienione narzedzie t nie ma zdefiniowanej funkcji nadzoru.

-4 Funkcja nadzoru nie jest uaktywniona, tzn. polecenie nie zostanie wykona-
ne.
INT t Numer wewnetrzny T
=0 dla wszystkich narzedzi
<>0 dla tego narzedzia (t < 0 : utworzenie wartosci bezwzglednej |t|)
INT d opcja: numer D narzedzia z numerem t:
>0 dla tego numeru D
bezd/=0 wszystkie ostrza narzedzia t
INT mon opcja: kodowany bitowo parametr rodzaju nadzoru (wartosci analogicznie
do $TC_TP9):
=1 czas zywotnosci
=2 liczba sztuk mon opcja: kodowany bitowo parametr rodzaju nadzoru
(wartosci analogicznie do $TC_TP9):
=1 czas zywotnosci
=2: liczba sztuk
bez mon wzgl. = 0: Wszystkie wartosci rzeczywiste nadzoréw aktywnych dla

narzedzia t sg nastawiane na wartosci zadane.

- RESETMON() nie dziata przy aktywnym ,tescie programu”.

- Zmienng komunikatu zwrotnego statusu state nalezy zdefiniowaé na poczatku programu
przy pomocy instrukcji DEF:

DEF INT state

Mozna zdefiniowaé rowniez inng nazwe zmiennej (zamiast state, ale max 15 znakow, roz-
poczynajac od 2 liter). Zmienna jest teraz do dyspozycji w tym programie, w ktorym zosta-
ta zdefiniowana.
To samo dotyczy zmiennej rodzaju nadzoru mon. O ile tutaj w ogdle jest wymagane
podanie, mozna jg rowniez przekaza¢ jako liczbe (1 albo 2).

8.13.3 Nadzér liczby sztuk

Na liczbe sztuk jest nadzorowane aktywne ostrze narzedzia. Nadzor na liczbe sztuk obejmuje
wszystkie ostrza narzedzi, ktére sg stosowane do obrobki danego przedmiotu. Gdy liczba
sztuk zmieni sie przez nowe zadane dane, wéwczas sg dopasowywane dane nadzoru
wszystkich ostrzy narzedzia uaktywnianych od ostatniego liczenia sztuk.

Aktualizacja liczby sztuk poprzez czynnosci obstugowe albo SETPIECE()

8- 226

Aktualizacja liczby sztuk moze nastgpi¢ poprzez czynnos$é obstugowa (HMI) wzgl. w progra-
mie NC poprzez polecenie jezykowe SETPIECE().

Poprzez funkcje SETPIECE programista moze aktualizowa¢ dane nadzoru liczby sztuk na-
rzedzi uczestniczacych w obrébce. Obejmowane sg wszystkie narzedzia o numerach D, ktére
byly aktywne od ostatniego uaktywnienia SETPIECE. Gdy narzedzie jest aktywne w chwili
wywotania SETPIECE( ), wowczas jest ono réwniez liczone. Gdy tylko po SETPIECE( ) zo-
stanie wykonany blok z ruchami w osiach uczestniczacych w tworzeniu konturu, narzedzie to
jest uwzgledniane réwniez dla nastepnego wywotania SETPIECE.
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SETPIECE(X):

8.13 Polecenia jezykowe dla nadzoru narzedzi

x: =1...32000 Liczba obrabianych przedmiotéw, ktére zostaty wykonane od ostatniego
wykonania funkcji SETPIECE. Stan licznika dla pozostatej liczby sztuk
($TC_POPA4[t,d]) jest zmniejszany o te wartos¢.

x:=0 Skasowanie wszystkich licznikbw pozostatej liczby sztuk
($TC_POPA4[t,d] dla narzedzi / numeréw D, ktére od tego momentu
uczestniczylty w obrdbce. Alternatywnie jest zalecane skasowanie w dro-
dze czynnosci obstugowych (HMI).

Przyktad programowania

Aktualizacja wartosci zadanej

SINUMERIK 802D

N10 GO X100

N20 ...

N30 T1

N40 M6

N50 D1

N60 SETPIECE(2)

N70 T2

N80 M6

N90 SETPIECE(0)
N91 D2

N100 SETPIECE(1)

N110 SETPIECE(0)
N120 M30

Wskazéwki:

;$TC_MOP4[1,1] (T1,D2) zostaje zmniejszane o 2

;polecenie skasowania zaznaczonych narzedzi
;$TC_MOPA4[2,2] (T2,D2) jest zmniejszane o 1

;polecenie skasowania zaznaczonych narzedzi

- Polecenie SETPIECE( ) nie dziata przy szukaniu bloku.
- Bezposredni zapis $TC_MOPA4[t,d] jest zalecany tylko w prostym przypadku. Wymaga
on ponadto kolejnego bloku z poleceniem STOPRE.

Aktualizacja wartosci zadanej, nastawienie pozostatej liczby sztuk ($TC_MOPA4]t,d) na za-
dana liczbe sztuk ($TC_MOP13][t,d]), nastepuje zazwyczaj poprzez czynnosci obstugowe
(HMI). Moze to nastagpi¢ réwniez, jak juz opisano dla nadzoru czasu zywotnosci, poprzez
funkcje RESETMON (state, t, d, mon).

Przykiad:

DEF INT state ; Na poczatku programu zdefiniowa¢ zmienng sygnalizacji zwrotnej statusu

N100 RESETMON(state, 12,1,2) ; Aktualizacja wartosci zadanej licznika liczby sztuk dla

T12,D1
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Przyktad programowania

8- 228

DEF INT state ; zdefiniowanie zmiennej dla sygnalizacji zwrotnej statusu
RESETMON()

GO X... ; odsuniecie

T7 ; wprowadzenie nowego narzedzia do pozycji roboczej, ew.
poprzez M6

$TC_MOP3I[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=100 ; granica ostrzegania wstepn. 100 szt.

$TC_MOPA4[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=700 ; pozostata liczba sztuk

$TC_MOP13[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=700 ; warto$¢ zadana liczby sztuk
; uaktywnienie po nastawieniu:
$TC_TPI[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=2 ; uaktywnienie nadzoru liczby sztuk, aktywne narze-

dzie

STOPRE

ANF:

BEARBEIT ; podprogram obrobki

SETPIECE(2) ; aktualizacja licznika

MO ; nastepny obrabiany przedmiot, kontynuacja przez
NC-Start

IF ($TC_MOP4[$P_TOOLNO,$P_TOOL]]>1) GOTOB ANF
MSG("narzedzie T7 zuzyte - prosze zmienic”)

MO ; PO zmianie narzedzia kontynuacja przez NC-Start

RESETMON(state,7,1,2) ; aktualizacja wartosci zadanej licznika obrabianych przedmio-
tow

IF (state<>0) GOTOF ALARM

GOTOB ANF

ALARM: ; wySwietlenie btedu:

MSG("Btad RESETMON: ” <<state)

MO

M2
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8.14

8.14 Miekkie dosuniecie i odsuniecie

Miekkie dosuniecie i odsuniecie

Funkcjonowanie

Funkcja jest dostepna od w. opr. 2.0.

Funkcja miekkiego dosuniecia i odsuniecia (WAB) stuzy do tego, by w sposéb styczny
(miekki) dokonac¢ dosuniecia do poczatku konturu - w duzym stopniu niezaleznie od potoze-
nia punktu wyjsciowego. Sterowanie przejmuje obliczanie punktéw posrednich i generuje
wymagane bloki posuwu. Funkcja jest stosowana przewaznie w potaczeniu z korekcjg pro-
mienia narzedzia (WRK). Polecenia G, G41, G42, okreslajg przy tym kierunek dosuniecia i
odsuniecia na lewo wzgl. na prawo od konturu (patrz tez punkt 8.6.4 "Wybor korekcji pro-
mienia narzedzia: G41, G42).

Tor dosuniecia/odsuniecia (prosta, éwier¢okrag albo pétokrag) jest wybierany przy pomocy
grupy polecen G. Do parametryzacji tego toru (promien okregu, diugosc¢ prostej dosuniecia)
sg do dyspozycji specjalne adresy; rowniez dla posuwu w ruchu dosuniecia. Ruch dosunie-
cia moze by¢ ponadto sterowany poprzez kolejng grupe G.

Programowanie

SINUMERIK 802D

G147 ;dosuniecie po prostej

G148 ;odsuniecie po prostej

G247 ;dosuniecie po ¢wieréokregu

G248 ;odsuniecie po ¢wieréokregu

G347 ;dosuniecie po potokregu

G348 ;odsuniecie po potokregu

G340 :przestrzenne dosuniecie i odsuniecie (warto$¢ potozenia podstawowego)
G341 ;dosuniecie i odsuniecie w ptaszczyznie

DISR=... ;dosuniecie i odsuniecie po prostej (G147/G148):

odstep krawedzi frezu od punktu poczatkowego wzgl. kohcowego konturu
;dosuniecie i odsuniecie po okregach (G247, G347/G248, G348):
promien toru punktu srodkowego narzedzia

DISCL=... ;0dstep punktu koncowego szybkiego ruchu dosuniecie od ptaszczyzny
obrobki (odstep bezpieczenstwa)
FAD=... ;predkos¢ powolnego ruchu dosuniecia

Zaprogramowana wartos¢ dziata odpowiednio do aktywnego polecenia
grupy G 15 (posuw: G94, G95)
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8.15 Obroébka frezarska powierzchni pobocznicowej - TRACYL

R = promien narzedzia

Kontur

A Dosuniecie G147:
R PO - punkt poczatkowy
P3 - punkt posredni

o
=/ P4 - punkt koncowy WAB,
DISR wejscie styczne w kontur
P o
\ b Odsuniegcie G148:
dosunigcie \OdSUHIQCIG P4 - punkt koAcowy konturu,
wyjscie styczne z konturu

P3 - punkt posredni
() PO - punkt kohcowy WAB

Rysunek 8-60  Dosuniecie po prostej na przyktadzie G42 wzgl. odsuniecie przy pomocy G41 i zakohczenie
przy pomocy G40

Przyktad programowania: dosuniecie i odsuniecie po prostej w ptaszczyznie

N10 T1... G17 ;uaktywnienie narzedzia, ptaszczyzna X/Y
N20 GO X... Y... ;dosuniecie do PO

N30 G42 G147 DISR=8 F600 X4 Y4 ;dosuniecie, punkt 4 zaprogramowany
N40 G1 X40 :nadal w konturze

N100 G41...

N110 X4 Y4 ;P4 - punkt koncowy

N120 G40 G148 DISR=8 F700 X... Y... ;odsuniecie, punkt PO zaprogramowany

R = promien narzedzia

K ontur

Dosuniecie G247:

PO - punkt poczatkowy

P3 - punkt posredni

P4 - punkt koncowy WAB,
wejscie styczne w kontur

Odsuniecie G248:
P4 - punkt kohcowy konturu,
wyjscie styczne z konturu

L P3 - punkt posredni
P3", P4’ - punkty styczne na torze punktu PO - punkt koficowy WAB
Srodkowego narzedzia

Rysunek 8-61 Dosuniecie po ¢wieréokregu na przyktadzie G42 wzgl. odsuniecie przy pomocy G41 i zakon-
czenie przy pomocy G40
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8.14 Miekkie dosuniecie i odsuniecie

Przyktad programowania: dosuniecie i odsuniecie po éwieréokregu w ptaszczyznie

N10 T1 ... G17 ;uaktywnienie narzedzia, ptaszczyzna X/Y
N20 GO X... Y... ;dosuniecie PO

N30 G42 G242 DISR=20 F600 X4 Y4 ;dosuniecie, punkt P4 zaprogramowany
N40 G1 X40 ;nadal w konturze

N100 G41 ...

N110 X4 Y4 ;P4 - punkt koncowy konturu

N120 G40 G248 DISR=20 F700 X... Y... ;odsuniecie, punkt PO zaprogramowany

K = promien narzedzia

kantur

Dosuniecie G347:

PO - punkt poczatkowy

P3 - punkt posredni

P4 - punkt koncowy WAB,
wejécie styczne w kontur

Odsuniecie G348:

P4 - punkt koncowy konturu,
wyjscie styczne z konturu

P3 - punkt posredni

PO - punkt koncowy WAB

P37, P4 - punkty styczne na torze

punktu Srodkowego

Rysunek 8-62

Wskazéwka

Dosuniecie po potokregu na przyktadzie G42 wzgl. odsuniecie przy pomocy G41 i zakon-
czenie przy pomocy G40

Zwracajcie uwage na dodatnig warto$¢ promienia narzedzia. W przeciwnym przypadku zo-
stang zamienione kierunki G41, G42!

Sterowanie ruchem dosuwu przy pomocy DISCL i G340, G341

SINUMERIK 802D

DISCL=... podaje odstep punktu P2 od ptaszczyzny obroébki (patrz rysunek 8-63).
W przypadku DISCL=0 obowigzuje:

e W przypadku G340: caly ruch dosuniecia sktada sie juz tylko z dwdch blokéw (P1, P2 i
P3 pokrywaja sie). Kontur dosuniecia jest tworzony przez P3 do P4.

e W przypadku G341: caly ruch dosuwu sktada sie z trzech blokéw (P2 i P3 pokrywajg
sie). Gdy PO i P4 leza w tej samej ptaszczyznie, powstajg tylko dwa bloki (ruch dosuwu
od P1 do P3 odpada).

Ma miejsce nadzér, czy punkt zdefiniowany przez DISCL lezy migdzy P1i P3, tzn. w przy-
padku wszystkich ruchéw, ktére maja sktadowg prostopadle do ptaszczyzny obrobki, skta-
dowa ta musi mie¢ taki sam znak. Przy rozpoznaniu odwrdcenia kierunku jest dopuszczalna
tolerancja 0,01 mm.
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8.15 Obroébka frezarska powierzchni pobocznicowej - TRACYL

Pq

P1 PO P1
Pe——

Ruch dosunigcia

L
Prosta, okrag albo \ Prosta
linia srubowa

G341 albo okrag

DISGLT
—»

Plaszczyzna obrébki: P2
XY
Py P,

Py

Rysunek 8-63

Przebieg ruchu dosuniecia w zaleznosci od G340 / G341 na przyktadzie G17

Przyktad programowania: dosuniecie po potokregu i zdosuwem

N10 T1... G17 G90 G94 ;uaktywnienie narzedzia, ptaszczyzna X/Y

N20 GO X0 Y0 Z30 ;dosuniecie do PO

N30 G41 G347 G340 DISCL=3 DISR=13 Z=0 F500 ;dosuniecie po potokregu
promien: 13 mm, odstep bezpieczenstwa do
ptaszczyzny: 3 mm

N40 G1 X40 Y-10

alternatywnie N30 / N40:
N30 G41 G347 G340 DISCL=3 DISR=13 X40 Y-10 Z0 F500

albo

N30 G41 G347 G340 DISCL=3 DISR=13 F500
N40 G1 X40 Y-10 Z0

Objasnienie do N30/N40:

Przy pomocy GO (z N20) nastepuje w ptaszczyznie Z=30 dosuniecie do punktu P1 (punkt
poczatkowy potokregu, skorygowany o promien narzedzia), nastepnie nastepuje zejscie na
gtebokosc¢ (P2, P3) Z=3 (DISCL). Z posuwem 500 mm/min nastepuje po krzywej spiralnej
dojscie do konturu w punkcie X40 Y-10 na gtebokosci Z=0 (P4).

Predkosci dosuniecia i odsuniecia

8- 232

e Predkos¢ w bloku poprzedzajgcym (np. GO):
Z tg predkoscig sg wykonywane wszystkie ruchy od PO do P2, tzn. ruch réwnolegle do
ptaszczyzny obrébki i cze$é ruchu dosuwu na odstep bezpieczenstwa DISCL.

e Posuw programowany F:
Ta warto$¢ posuwu dziata od P3 wzgl. P2, w przypadku gdy nie zaprogramowano FAD.
Jezeli w bloku WAB nie zaprogramowano stowa F, dziata predkosc¢ bloku poprzedzaja-
cego.

e Programowanie z FAD:
Podanie predkosci posuwu przy
- G341: ruch dosuwu prostopadle do ptaszczyzny obrobki od P2 do P3
- G340: od punktu P2 wzgl. P3 do P4
Jezeli FAD nie zaprogramowano, przejscie tej czesci konturu nastepuje réwniez z mo-
dalnie dziatajaca predkoscig bloku poprzedzajacego, w przypadku gdy w bloku WAB nie
zaprogramowano stowa F.

SINUMERIK 802D
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8.14 Miekkie dosuniecie i odsuniecie

e Przy dosuwaniu role modalnie dziatajgcego posuwu z bloku poprzedzajacego i wartosci
posuwu zaprogramowanej w bloku WAB sg zamienione, tzn. wlasciwy kontur ruchu jest
przebywany ze starym posuwem, nowa predkos$¢ zaprogramowana przy pomocy stowa
F dziata odpowiednio od P2 do PO.

Przyktad programowania: dosuniecie po éwieréokregu, dosuw G341 i FAD

N10 TO1 ... G17 G90 G94 ;uaktywnienie narzedzia, ptaszczyzna X/Y
N20 GO X0 Y0 Z30 ;dosuniecie PO

N30 G41 G341 G247 DISCL=5 DISR=13 FAD=500 X40 Y-10 Z=0 F800

N40 G1 X50

Objasnienie do N30:

Przy pomocy GO (z N20) nastepuje w ptaszczyznie Z=30 dosuniecie do punktu P1 (punkt
poczatkowy éwiercokregu, skorygowany o promien narzedzia), nastepnie zejscie na gtebo-
kos¢ (P2) Z=5 (DISCL). Z posuwem FAD=500 mm/min nastepuje dalsze zejscie na gtebo-
kos¢ Z=0 (P3) (G341). Nastepnie nastepuje dojscie do konturu w punkcie X40, Y-10 po
¢éwier¢okregu w ptaszczyznie (P4) z F=800 mm/min.

Bloki posrednie

Informacje

SINUMERIK 802D

Miedzy blokiem WAM i nastepnym blokiem ruchu postepowego mozna wstawi¢ maksymal-
nie 5 blokéw bez ruchu w osiach geometrycznych.

Programowanie przy odsunieciu:

o W przypadku bloku WAB bez zaprogramowanej osi geometrycznej kontur konczy sie w
P2. Pozycja w osiach, ktore tworza ptaszczyzne obrobki, wynika z konturu odsuniecia.
Sktadowa w osi prostopadtej do nich jest definiowana przez DISCL. Gdy DISCL=0, ruch
przebiega catkowicie w ptaszczyznie.

e Jezeli w bloku WAB jest zaprogramowana tylko 0$ prostopadta do ptaszczyzny obrébki,
kontur konczy sie w P1. Pozycja pozostatych osi wynika jak opisano wyzej. Jezeli blok
WAB jest rownoczesnie blokiem wytgczenia aktywnosci korekcji narzedzia, wowczas
dodatkowa droga od P1 do PO jest tak wstawiana, ze przy wytaczeniu aktywnosci korek-
cji promienia narzedzia nie wynika zaden ruch.

o Jezeli jest zaprogramowana tylko jedna o0$ ptaszczyzny obrébki, 2. 0$ jest modalnie
uzupetniana ze swojej ostatniej pozycji w poprzedzajacym bloku.
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8.15 Obroébka frezarska powierzchni pobocznicowej - TRACYL

8.15 Obrébka frezarska powierzchni pobocznicowej -
TRACYL

Ta funkcja jest w przypadku SINUMERIK 802D opcja i jest dostepna od w. opr. 2.0.

Funkcjonowanie

8- 234

Funkcja transformacji kinematycznej TRACYL jest stosowana do obrébki frezarskiej po-
wierzchni pobocznicowych elementéw cylindrycznych i umozliwia wykonywanie dowolnie
przebiegajacych rowkow.

Przebieg rowkéw jest programowany na ptaskiej powierzchni pobocznicy, ktorg w mysli
rozwinieto przy okreslonej srednicy cylindra.

Sterowanie transformuje zaprogramowane ruchy postepowe w kartezjanskim uktadzie
wspotrzednych X, Y, Z na ruchy w realnych osiach maszyny. Jest wymagana 0$ obroto-
wa (stét obrotowy).

TRACYL musi by¢ zaprojektowana poprzez specjalne dane maszynowe. Tutaj nastepuje
réwniez ustalenie, w ktoérej pozycji osi obrotowej ma miejsce wartosé zero.

Frezarki dysponujg realng osig maszyny Y (YM). Tutaj mozna projektowac rozszerzony
wariant TRACYL. Pozwala on na wykonywanie rowkéw z korekcjag $cianki rowka: scian-
ka rowka i dno sa tutaj prostopadte w stosunku do siebie - réwniez gdy $rednica frezu
jest mniejsza niz szerokos¢ rowka. Jest to w przeciwnym przypadku mozliwe tylko w
przypadku doktadnie pasujacego frezu.
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8.14 Miekkie dosuniecie i odsuniecie

Rysunek 8-65 Kinematyka maszyny z osig Y maszyny (YM)

Rowek podiuiny Rowek poprzeczny  Réwnolegle

ograniczony rowek
podiuiny z korekcja
scianki

hez korekeji scianki rowka

Rysunek 8-66 R&zne rowki w przekroju

Programowanie

Adres OFFN

SINUMERIK 802D

TRACYL(d) ;wigczenie TRACYL (oddzielny blok)
TRAFOOF ;wytgczenie (oddzielny blok)
d - srednica obrébkowa walca w mm
Przy pomocy TRAFOOF jest wylgczana kazda aktywna funkcja transformaciji.

Odstep Scianki bocznej rowka od zaprogramowanego toru. Z reguty jest programowana linia
srodkowa rowka. OFFN ustala (potowe) szerokos¢ rowka przy wigczonej korekcji promienia
frezu (G41, G42).

Programowanie: OFFN=... ;odstep w mm
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8.15 Obroébka frezarska powierzchni pobocznicowej - TRACYL

Wskazowka:
Nastawcie OFFN = 0 po wykonaniu rowka. OFFN uzywany rowniez poza TRACYL - do pro-
gramowania wymiaru zewnetrznego w potaczeniu z G41, G42.

OFFN

Rysunek 8-67 Zastosowanie OFFN dla szerokosci rowka

Wskazowki dot. programowania

8- 236

Aby frezowac¢ rowki z uzyciem TRACYL, w programie obrébki programuje sie z podaniem
wspotrzednych linie srodkowa rowka a poprzez OFFN szerokos$¢ rowka (jej potowe).
OFFN dziata dopiero z wybrang korekcjg promienia narzedzia. Ponadto musi by¢ OFFN>=
promien narzedzia, aby unikng¢ uszkodzenia przeciwlegtej scianki rowka. Program obroébki
do frezowania rowka sktada sie z reguty z nastepujacych krokéw:

1. Wybor narzedzia

2. Wybo6r TRACYL

. Wybér odpowiedniego przesuniecia punktu zerowego

. Pozycjonowanie

. Zaprogramowanie OFFN

. Wybér korekcji promienia narzedzia

. Blok dosuniecia (zrealizowanie korekcji promienia narzedzia i dosuniecie do scianki row-
ka)

8. Zaprogramowanie przebiegu rowka przez okreslenie przebiegu jego linii Srodkowej

9. Cofniecie wyboru korekcji promienia narzedzia

10. Blok odsuniecia (cofniecie korekcji promienia narzedzia i odsuniecie od scianki rowka)
11. Pozycjonowanie

12. Skasowanie OFFN

13. TRAFOOF (odwotanie TRACYL)

14, Ponowne wybranie pierwotnego przesunigcia punktu zerowego

(patrz tez ponizszy przyktad programowania)

~NOoO O bh W
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8.14 Miekkie dosuniecie i odsuniecie

Informacje

¢ Rowki prowadzace:
Przy pomocy s$rednicy narzedzia, ktéra doktadnie odpowiada szerokosci rowka, jest
mozliwe doktadne jego wykonanie. Korekcja promienia narzedzia nie jest przy tym wia-
czona. Przy pomocy TRACYL moga byé rowniez wykonywane rowki, w przypadku kté-
rych $rednica narzedzia jest mniejsza niz szerokos¢ rowka. Tutaj jest odpowiednio sto-
sowana korekcja promienia narzedzia (G41, G42) i OFFN.
Aby unikng¢ probleméw z doktadnoscia, srednica narzedzia powinna byé¢ tylko niewiele
mniejsza od szerokosci rowka.

e W przypadku TRACYL z korekcjg Scianki rowka 0$ uzywana do korekcji (YM) powinna
by¢ prostopadta do osi obrotowej. Dzigki temu rowek jest wykonywany wspoétsrodkowo w
stosunku do swoijej linii Srodkowe;j.

e Wybor korekcji promienia narzedzia (WRK):
WRK dziata w stosunku do zaprogramowanej linii sSrodkowej rowka. Wynika z tego
Scianka rowka. Aby narzedzie wykonywato ruch na lewo od scianki rowka (na prawo od
linii Srodkowej), wprowadzane jest G42. Odpowiednio dla ruchu na prawo od scianki
rowka (na lewo od linii Srodkowej) nalezy napisa¢ G41. Alternatywnie do zamiany G41 ,-
.G42 mozecie w OFFN wpisa¢ szeroko$¢ rowka ze znakiem ujemnym.

e Poniewaz OFFN jest wliczany rowniez bez TRACYL przy aktywnej korekcji promienia
narzedzia, po TRAFOOF nalezy ponownie nastawi¢ go na zero. OFFN z TRACYL dziata
inaczej niz bez TRACYL.

e Zmiana OFFN w ramach programu obrébki jest mozliwa. W ten sposéb mozna przesu-
na¢ poza srodek rzeczywista linie sSrodkowg rowka.

Literatura: opis funkcjonowania, punkt "Transformacja kinematyczna"

Przyktad programowania

Wykonanie rowka katowego

Rysunek 8-68 Przyktad wykonania rowka
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8- 238

Rysunek 8-69

D x Pi=
70 35,0x 31415 mm
NQO’A N150 110
40 60 80 100 v

Zaprogramowanie rowka, wartosci na dnie rowka

;$rednica obrébkowa cylindra na dnie rowka: 35,0 mm
;pozadana szerokos¢ catkowita rowka: 24,8 mm, uzyty frez ma promien: 10,123 mm

N10 T1 F400 G94 G54
N15 G153 Y60

N30 GO X25 Z50 C120
N40 TRACYL (35.0)
N50 G55 G19

N60 S800 M3

N70 GO Y70 Z10

N80 G1 X17.5
N70 OFFN=12.4
N90 G1 Y70 Z1 G42

N100 Z-30
N110 Y20
N120 G42 G1 Y20 Z-30

N130 Y70 F600
N140 71

N150 Y70 Z10 G40
N160 GO X25
N170 M5 OFFN=0
N180 TRAFOOF

; harzedzie frez, posuw, rodzaj posuwu, korekcja ppz

; przesuniecie Y na o0$ obrotu osi C

; dosuniecie do pozycji poczatkowej

; wtaczenie TRACYL, $rednica obrdbki 35,0 mm

; korekcja ppz, wybor ptaszczyzny: ptaszczyzna Y/Z

; wkgczenie wrzeciona

; pozycja poczatkowa Y / Z,

;'Y jest teraz osig geometryczng powierzchni pobocznicowej
; dosuniecie frezu do dna rowka

; odstep $cianki rowka 12,4 mm od linii Srodkowej rowka

; wtaczenie korekcji promienia narzedzia, dosuniecie

do Scianki rowka

; fragment rowka réwnolegty do osi walca

; fragment rowka réwnolegty do obwodu

; rozpoczecie nowej korekcji promienia narzedzia,
;dosuniecie do drugiej scianki rowka,

; odstep od scianki rowka nadal 12,4 mm od linii Srodkowej,
; fragment rowka rownolegly do obwodu

; fragment rowka réwnolegty do osi walca

; wylaczenie korekcji promienia narzedzia

; cofniecie frezu

; Wytaczenie wrzeciona, skasowanie odstepu od Scianki rowka
; wytaczenie TRACYL

N200 G54 G17 GO X25 Z50 C120 ; dosuniecie do pozycji poczatkowej

N210 M2
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8.16 Ekwiwalentne funkcje G w przypadku 802S/C - frezowanie

8.16 Ekwiwalentne funkcje G w przypadku SINUMERIK 802S
- frezowanie
SINUMERIK 802S/C SINUMERIK 802D

G5 CIP

G158 TRANS

G258 ROT

G259 AROT

G900 CFTCP

G901 CFC

Pozostate funkcje sa dla 802S/C i 802D takie same, o ile wystepuja.
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8.16 Ekwiwalentne funkcje G w przypadku SINUMERIK 802S/C - frezowanie

Miejsce na notatki
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Cykle 9

9.1 Ogodliny przeglad cykli

Przeglad cykli

Cykle sg podprogramami technologicznymi, przy pomocy ktérych mozecie w ogélnie obo-
wigzujacy sposob realizowac¢ okreslony zabieg obrébczy, jak na przykiad gwintowanie otwo-
ru albo frezowanie wneki. Dopasowywanie cykli do konkretnych zadan nastepuje przy po-
mocy parametrow.

Tutaj opisane cykle sa tymi siedmioma, ktére sg dostarczane do SINUMERIK 840D/810D.

Cykle wiercenia i cykle toczenia
Przy pomocy sterowania SINUMERIK 802D mozna wykonywac¢ nastepujgce cykle:

e  Cykle wiercenia

CYCLES81 wiercenie, nakietkowanie

CYCLES82 wiercenie, pogtebianie czotowe

CYCLES83 wiercenie otworéw gtebokich

CYCLES81 gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej
CYCLES840 gwintowanie otworu z oprawkg wyréwnawczg,
CYCLES85 rozwiercanie doktadne (rozwiercanie 1)
CYCLES86 wytaczanie (rozwiercanie 2)

CYCLES87 wiercenie ze stopem 1 (rozwiercanie 3)
CYCLES88 wiercenie ze stopem 2 (rozwiercanie 4)
CYCLES89 rozwiercanie doktadne 2 (rozwiercanie 5)

Cykle rozwiercania CYCLESS ... CYCLE89 sg w przypadku SINUMERIK 840D nazy-
wane rozwiercanie 1 ... rozwiercanie 5, sg jednak identyczne pod wzgledem funkcjo-

nowania.

. Cykle uktadéw wierconych otworéow
HOLES1 szereg otworow
HOLES2 koto otworéw

e Cykle frezowania
CYCLE71 frezowanie poprzeczne
CYCLE72 frezowanie konturu
CYCLE76 frezowanie czopa prostokatnego
CYCLE77 frezowanie czopa kotowego
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9.2 Programowanie cykKli

LONGHOLE otwor podtuzny

SLOT1 ukfad frezowanych rowkow na okregu

SLOT2 ukfad frezowanych rowkow kotowych

POCKETS3 frezowanie wneki prostokatnej (dowolnym frezem)
POCKET4 frezowanie wneki kotowej (dowolnym frezem)
CYCLE90 frezowanie gwintu

Cykle sg dostarczane z toolbox. Sg one przy uruchamianiu sterowania tadowane poprzez in-
terfejs RS232 tadowane do pamieci programow obrobki.

Podprogramy pomocnicze cykli
Do pakietu cykli naleza podprogramy pomocnicze
e cyclesm.spf
e steigung.spfi
e  meldung.spf
Muszg byé one zawsze zatadowane do sterowania.

9.2 Programowanie cykli

Warunki wywotania i powrotu
Dziatajace przed wywotaniem cyklu funkcje G i programowane przesuniecia pozostajg za-
chowane po zakohczeniu cyklu.
Ptaszczyzne obrobki (G17, G18, G19) definiujecie przed wywotaniem cyklu. Cykl pracuje w
aktualnej ptaszczyznie z
e 1. 0sig ptaszczyzny (odcieta)
e 2. 0sig ptaszczyzny (rzedna)
e 0sig wiercenia/dosuwu, 3. 0$, prostopadta do ptaszczyzny (aplikata).
W przypadku cykli wiercenia jest wykonywany otwér w osi, ktéra jest prostopadta do aktual-
nej ptaszczyzny. Przy frezowaniu jest w tej osi wykonywany dosuw na gtebokos¢.

Anlikats

&7

Odfciet v, ¥

Rysunek 9-1 Przyporzadkowanie ptaszczyzn i osi
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Tablica 9-1 Przyporzadkowanie ptaszczyzn i osi

9.2 Programowanie cykli

Polecenie Ptaszczyzna Prostopadta 0$ dosuwu
G17 XIY Z
G18 ZIX Y
G19 Y/Z X

Komunikaty podczas wykonywania cyklu

W przypadku niektérych cykli sg podczas wykonywania wyswietlane komunikaty na ekranie
sterowania, ktore dajg wskazéwki odnosnie stanu obrébki.

Komunikaty te nie przerywajg wykonywania programu i sg wyswietlane tak dtugo, az nastapi
kolejny komunikat.

Teksty komunikatow i ich znaczenie sa opisane przy poszczegoinych cyklach.

Zbiér wszystkich odnosnych komunikatow znajdziecie w punkcie 9.7.4.

Wyswietlanie bloku podczas wykonywania cyklu

Podczas catego czasu przebiegu cyklu w aktualnej sygnalizacji bloku jest wy$wietlane wy-
wotanie cyklu.

Wywotanie cyklu i lista parametrow

Parametry cykli mozecie przekazaé poprzez liste parametréw przy wywotaniu cyklu.

Wskazowka
Wywotanie cyklu wymaga zawsze oddzielnego bloku.

Zasadnicze wskazOwki dot. wyposazania cykli standardowych w parametry

SINUMERIK 802D

Instrukcja programowania opisuje liste parametréw dla kazdego cyklu podajac

e kolejnoséi

e lyp.

Kolejnos¢ parametrow musi by¢ bezwarunkowo dotrzymana.

Kazdy parametr cyklu ma okreslony typ danych. Przy wywotaniu cyklu nalezy przestrzegaé
tych typéw dla aktualnie stosowanych parametréw. Na liscie parametréw mogg by¢ przeka-
zywane

e parametry R (tylko dla wartosci liczbowych)

e state.
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9.3 Graficzna obsfuga cykli w edytorze programow

Jezeli na liscie parametréw sg stosowane parametry R, muszg one przedtem w programie
zosta¢ wyposazone w wartosci. Cykle moga by¢ przy tym wywotywane

e z niekompletng listg parametrow
albo
e 7 pominieciem parametréw

Jezeli chcecie poming¢ ostatnie parametry na koncu listy, ktére w wywotaniu bytyby do
podania, wéwczas mozna liste parametrow wczesniej zamkna¢ przy pomocy ,)". Jezeli
chcecie pominag¢ parametr znajdujacy sie wewnatrz, wéwczas w jego miejsce nalezy wpisac
przecinek "...,..." jako znak rezerwujacy miejsce.

Kontroli zrozumiatosci wartosci parametrow o ograniczonym zakresie wartosci nie ma, chy-
ba ze w cyklu jest wyraZnie opisana reakcja na btad.

Jezeli lista parametrow zawiera przy wywotaniu cyklu wiecej wpisdw niz jest zdefiniowane
w cyklu, ukazuje sie alarm ogélny sterowania 12340 "Za duza liczba parametrow" i cykl nie

jest wykonywany.
Wywotanie cyklu

R6zne mozliwosci pisania wywotania cyklu sa objasnione w przyktadach programowania do
poszczegdlnych cykli.

Symulacja cykili

Programy z wywotaniami cykli moga by¢ najpierw testowane w drodze symulacji. Przy sy-
mulacji ruchy postepowe cyklu sg wizualizowane na ekranie.

9.3 Graficzna obstuga cykli w edytorze programow

Edytor programow w sterowaniu udostepnia wspieranie programowania przy wstawianiu
wywotan cykli do programu i przy wprowadzaniu parametréw.

Funkcjonowanie

Obstuga cykli sktada sie z trzech komponentow:

1. Wybér cyklu

2. Maski wprowadzania parametréw

3. Obraz pomocy dla cyklu (znajduje sie w masce wprowadzania).

Przeglad niezbednych plikéw

Podstawa wspierania cykli sg nastepujace pliki:
e cov.com
e sc.com
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9.3 Graficzna obsfuga cykli w edytorze programow

Wskazéwka

Te pliki muszg zawsze by¢ zatadowane do sterowania. Sg one fadowane przy uruchamianiu
sterowania.

Obstuga wspierania cyKili

Dekompilacja

SINUMERIK 802D

W celu wstawienia wywotania cyklu do programu nalezy wykona¢ nastepujace kroki:

Na poziomym pasku przyciskéw programowanych mozna poprzez przyciski programo-
wane ,Wiercenie” i ,Frezowanie” przetaczy¢ na listy wyboru poszczegélnych cykli.
Wybér cyklu nastepuje poprzez pionowy pasek przyciskow programowanych az ukaze
sie odpowiednia maska wprowadzania z obrazem pomocy.

Nastepnie sa wprowadzane wartosci parametréw.

Wartosci mogg by¢ wprowadzane bezposrednio (wartosci liczbowe) albo posrednio (pa-
rametry R, np. R27, albo wyrazenia z parametrow R, np. R27 + 10).

Przy wprowadzaniu warto$ci liczbowych nastepuje sprawdzenie, czy warto$¢ miesci sie
w dopuszczalnym zakresie.

Niektére parametry, ktére moga przyjmowac niewiele wartosci, sg wybierane przy po-
mocy przycisku Toggle.

W przypadku cykli wiercenia istnieje rowniez mozliwos¢ modalnego wywotania cyklu
przy pomocy przycisku programowanego ,Wywotanie modalne”.

Odwotanie wywotania modalnego nastepuje poprzez ,Odwotanie modalnego” na liscie
wyboru cykli wiercenia.

Zakonczenie przy pomocy "OK” (wzgl. w przypadku btednego wprowadzenia przy po-
mocy ,Anuluj”.

Dekompilacja kodu programowego stuzy do tego, by przy pomocy funkcji obstugi cykli doko-
nywac zmian w istniejacym programie.
Kursor jest ustawiany na zmienianym wierszu i naciskany jest przycisk ,Recompile”.

W wyniku tego jest ponownie otwierana odpowiednia maska wprowadzania, z ktérej zostat
wytworzony fragment programu, i warto$ci moga by¢ zmieniane i przejmowane.
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9.4 Cykle wiercenia

9.4

94.1

9 - 246

Cykle wiercenia

Ogolnie

Cykle wiercenia sg to ustalone wedtug DIN 66025 przebiegi ruchéw w celu wiercenia, roz-
wiercania, gwintowania otworu itd.

Ich wywotanie nastepuje jako podprogram przy pomocy ustalonej nazwy i listy parametrow.
Do wiercenia jest tacznie do dyspozycji pie¢ cykli. R6znig sie one w przebiegu technologicz-
nym a przez to w swoim parametryzowaniu.

Tablica 9-2
Cykl rozwiercania Cechy szczegd6lne parametryzowania
Rozwiercanie 1 CYCLES85 Ro6zne posuwy dla wiercenia i wycofania
Wytaczanie CYCLES86 Zorientowane zatrzymanie wrzeciona, zadanie

drogi wycofania, wycofanie przesuwem szybkim,
zadanie kierunku obrotéw wrzeciona

Wiercenie ze stopem 1 | CYCLE87 Zatrzymanie wrzeciona M5 i zatrzymanie pro-
gramowe MO na gtebokosci wiercenia, dalsza
praca po starcie NC, wycofanie przesuwem

szybkim, zadanie kierunku obrotéw wrzeciona

Wiercenie ze stopem 2 | CYCLES8S Jak CYCLES8Y7 plus czas oczekiwania na gtebo-
ko$ci wiercenia

Rozwiercanie 2 CYCLES89 Wiercenie i wycofanie z tym samym posuwem

Cykle wiercenia mogq dziata¢ modalnie, tzn. sg wykonywane na koncu kazdego bloku, ktéry
zawiera polecenia wykonania ruchu. Dalsze cykle sporzadzone przez uzytkownika mogq
by¢ rowniez wywotywane modalnie (patrz punkt 8.1.6 wzgl. 9.3).

Sa dwa rodzaje parametrow:
e  parametry geometryczne i
e  parametry obrébcze

Parametry geometryczne sa identyczne przy wszystkich cyklach wiercenia. Definiujg one
ptaszczyzne odniesienia i pfaszczyzne wycofania, odstep bezpieczenstwa jak tez bez-
wzgledna wzgl. wzgledng gtebokosé wiercenia. Parametry geometryczne sg opisywane je-
den raz przy pierwszym cyklu wiercenia CYCLES81.

SINUMERIK 802D
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9.4 Cykle wiercenia

Parametry geometryczne

Ptszczyzna wycofania

( / A Odstep bezpieczenstwa
(/ //) Ptaszczyzna odniesienia

S

Koncowa
gtebokosc
wiercenia

Rysunek 9-2

Parametry obrobki maja w przypadkach poszczegdélnych cykli rézne znaczenie i dziatanie.
Dlatego sa one przy kazdym cyklu opisywane oddzielnie.

94.2 Warunki

Wywotanie i warunki powrotu

Cykle wiercenia sg zaprogramowane niezaleznie od konkretnych nazw osi. Przed wywofa-
niem cyklu nalezy w nadrzednym programie dokonac dosunigcia do pozycji wiercenia.
Odpowiednie wartosci posuwu, predkosci obrotowej wrzeciona i kierunku jego obrotéw pro-
gramujecie w programie obrébki, w przypadku gdy nie ma w tym celu parametréw w cyklu
wiercenia.

Aktywne przed wywotaniem cyklu funkcje G i aktualny frame pozostajg zachowane po cyklu.

Definicja ptaszczyzn

W przypadku cykli wiercenia ogdlnie zaktada sie, ze aktualny uktad wspétrzednych obrabia-
nego przedmiotu, w ktérym ma by¢ wykonywana obrébka, jest zdefiniowany przez wybranie
ptaszczyzny G17, G18 albo G19 i uaktywnienie programowalnego przesuniecia. O$ wierce-
nia jest zawsze prostopadta do aktualnej ptaszczyzny osig tego uktadu wspotrzednych.

Przed wywotaniem musi by¢ wybrana korekcja dtugos$ci. Dziata ona zawsze prostopadle do
wybranej ptaszczyzny i pozostaje aktywna réwniez po zakonczeniu cyklu.
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9.4 Cykle wiercenia

0s wiercenia

'\

—

Korekcja dlugosci

4

Rysunek 9-3

Programowanie czasu oczekiwania

Parametry czasoéw oczekiwania w cyklach wiercenia sg zawsze przyporzadkowywane stowu
F i zgodnie z tym nalezy je wyposazy¢ w wartosci w sekundach. Odstepstwa od tego sg wy-
raznie opisane

9.4.3 Wiercenie, nakietkowanie - CYCLES1

Programowanie

CYCLES81 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)
Tablica 9-3 Parametry CYCLE81

RTP real Plaszczyzna wycofania (absolutnie)

RFP real Pfaszczyzna odniesienia (absolutnie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)

DP real Koncowa gtebokos¢ wiercenia (absolutnie)

DPR real Koncowa gtebokos¢ wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
(wprowadzi¢ bez znaku)

Funkcjonowanie

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu
az do wprowadzonej ostatecznej gtebokosci wiercenia.

9-248
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Przebieg

9.4 Cykle wiercenia

Uzyskana pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wiercenia jest to pozycja w obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.
Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpieczen-
stwa
¢ Ruch do ostatecznej gtebokosci wiercenia posuwem zaprogramowanym w wywotujg-
cym programie (G1)
¢ Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO.

Objasnienie parametréw

RFP i RTP (ptaszczyzna odniesienia i ptaszczyzna wycofania)

Z reguly ptaszczyzna odniesienia (RFP) i ptaszczyzna wycofania (RTP) majag rozne warto-
Sci. W cyklu zakfada sie, ze ptaszczyzna wycofania jest potozona przed ptaszczyzng odnie-
sienia. Odstep ptaszczyzny wycofania od ostatecznej gtebokosci wiercenia jest wiec wiekszy
niz odstep ptaszczyzny odniesienia od tej giebokosci.

SDIS (odstep bezpieczenstwa)

Odstep bezpieczenstwa (SDIS) dziata w odniesieniu do ptaszczyzny odniesienia. Ta jest
przesuwana dalej do przodu o ten odstep.
Kierunek, w jakim dziata odstep bezpieczenstwa, jest automatycznie okreslany przez cykl.

DP i DPR (koncowa gtebokos¢é wiercenia)

SINUMERIK 802D

Gtebokos¢ wiercenia moze zosta¢ zadana do wyboru albo bezwzglednie (DP) albo wzgled-
nie (DRP) w stosunku do ptaszczyzny odniesienia.

Przy podaniu wzglednym cykl samodzielnie oblicza wynikajacq gteboko$¢ na podstawie po-
tozenia ptaszczyzny odniesienia i pfaszczyzny wycofania.

z

-

P Gi
0> GO

% E

|

O

|

|

[ RTP
I U EEE+SDIS
// .x

.

% 7, DP=RFP-DPR

Rysunek 9-4
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9.4 Cykle wiercenia

Dalsze wskaz6éwki

Gdy zostanie wprowadzona zaréwno warto$¢ DP jak i DPR, wowczas koncowa gtebokosc
wiercenia jest wyprowadzana z DPR. W przypadku gdy rézni sie ona od gtebokosci absolut-

nej zaprogramowanej poprzez DP,

jest w wierszu dialogowym wyprowadzany komunikat "Gtebokos¢: odpowiednio do wartosci

gtebokosci wzglednej".

Przy identycznych wartosciach ptaszczyzny odniesienia i ptaszczyzny wycofania wzgledne
podanie gtebokosci jest niedopuszczalne. Nastepuje komunikat btedu

61101 "Ptaszczyzna odniesienia nieprawidtowo zdefiniowana" i cykl nie jest wykonywany.
Ten komunikat btedu nastepuje rowniez wtedy, gdy ptaszczyzna wycofania lezy za ptasz-
czyzng odniesienia, jej odstep od koricowej gtebokosci wiercenia jest wiec mniejszy.

Przyktad programowania: wiercenie_nakietkowanie

9-250

Przy pomocy tego programu mozecie wykonywac¢ 3 otwory przy uzyciu cyklu wiercenia
CYCLES81, przy czym jest on wywotywany z roznymi parametrami. Osig wiercenia jest zaw-

sze 0$ Z.
AY AY A-B
— A
£
™
120 P,
30 M M
VARV
= N = / /
0*% —5 7% v]
40 90 T35 100108

Rysunek 9-5

N10 GO G90 F200 S300 M3

Okreslenie wartosci technologicznych

N20 D3 T3 Z110

Dosuniecie do ptaszczyzny wycofania

N30 X40 Y120

Dosuniecie do pierwszej pozycji wiercenia

N40 CYCLES1 (110, 100, 2,
35)

Wywotanie cyklu z bezwzgledng konhcowa gtebo-
koscig wiercenia, odstepem bezpieczehstwa i
niekompletna listg parametréw

N50 Y30

Dosuniecie do nastepnej pozycji wiercenia

N60 CYCLES1 (110, 102, ,
35)

Wywotanie cyklu bez odstepu bezpieczenstwa

N70 GO G90 F180 S300 M03)

Okreslenie wartosci technologicznych

N80 X90

Dosuniecie do nastepnej pozycji wiercenia

N90 CYCLES1 (110, 100, 2, ,
65)

Wywotanie cyklu ze wzgledng koncowsg gteboko-
$cig wiercenia i odstepem bezpieczenstwa

N100 M2

Koniec programu
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9.4 Cykle wiercenia

9.4.4 Wiercenie, pogtebianie czotowe - CYCLES82

Programowanie
CYCLES2 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Parametry
Tablica 9-4 Parametry CYCLES82
RTP real Plaszczyzna wycofania (bezwzglednie)
RFP real Pfaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)
SDIS |real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)
DP real Koncowa gtebokos¢ wiercenia (bezwzglednie)
DPR real Koncowa gtebokos¢ wiercenia w stosunku do ptaszczyzny
odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku)
DTB real Czas oczekiwania na konncowej gtebokosci wiercenia

Funkcjonowanie

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obrotowa wrzeciona i predkoscig posuwu,
az do wprowadzonej koncowej gtebokosci wiercenia. Gdy ta gtebokos$¢ jest uzyskana, moze

zacza¢ dziata¢ czas oczekiwania.

Przebieg

Uzyskana pozycja przed rozpoczeciem cyklu

Pozycja wiercenia jest to pozycja w obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-

czenstwa

e Ruch do koncowej gtebokosci wiercenia z posuwem zaprogramowanym
przed wywotaniem cyklu (G1).

e Czas oczekiwania na ostatecznej gtebokosci wiercenia.

e Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO

Objasnienie parametréw
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLES81

SINUMERIK 802D
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9.4 Cykle wiercenia
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Rysunek 9-6

\\\

DTB (czas oczekiwania)

Pod DTB programujecie czas oczekiwania na korncowej gtebokosci wiercenia (famanie wio-
réw) w sekundach.

Wskazéwka

Jezeli zostanie wprowadzona zaréwno wartos¢ dla DP jak i dla DPR, wéwczas ostateczna
gtebokos¢ wiercenia jest wyprowadzana z DPR. W przypadku gdy rézni sie ona od zapro-
gramowanej poprzez DP gtebokosci bezwzglednej, wowczas jest w wierszu dialogu wys$wie-
tlany komunikat " Gtebokos¢: Odpowiednio do wartosci gtebokosci wzglednej".

W przypadku identycznych wartosci dla ptaszczyzny odniesienia i ptaszczyzny wycofania
wzgledne podanie gtebokosci jest niedopuszczalne. Nastepuje komunikat 61101 "Ptaszczy-
zna odniesienia nieprawidtowo zdefiniowana" i cykl nie jest wykonywany. Ten komunikat
btedu nastepuje réwniez wtedy, gdy ptaszczyzna wycofania jest potozona za ptaszczyzng
odniesienia, a wiec gdy jej odstep od kohcowej gtebokosci wiercenia jest mniejszy.

Przyktad programowania: wiercenie_pogtebianie czotowe

9-252

Program wykonuje w pozycji X24 Y15 w ptaszczyznie XY jeden raz otwoér o gtebokosci 27
mm przy zastosowaniu cyklu CYCLES82.

Podano czas oczekiwania 2 sek. i odstep bezpieczehstwa w 0si wiercenia Z wynoszacy 4
mm.
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9.4 Cykle wiercenia
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Rysunek 9-7 Przyktad

N10 GO G17 G90 F200 S300 M3 Okreslenie wartosci technologicznych

N20 D1 T10 Z110 Dosuniecie do ptaszczyzny wycofania

N30 X24 Y15 Dosuniecie do pozycji wiercenia

N40 CYCLES82 (110, 102, 4, 75,, 2) Wywotanie cyklu z bezwzgledng koncowa gtebo-
koscig wiercenia i odstepem bezpieczenstwa

N50 M2 Koniec programu

SINUMERIK 802D 9 -253
6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)



Cykle

9.4 Cykle wiercenia
9.4.5 Wiercenie otworow gtebokich - CYCLES3

Programowanie
CYCLES3 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM, DTB, DTS, FRF, VARI)

Parametry
Tablica 9-5 Parametry CYCLE83

RTP real Ptaszczyzna wycofania (bezwzglednie)

RFP real Pfaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)

DP real Koncowa gtebokosé wiercenia (bezwzglednie)

DPR real Koncowa gtebokosé wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odnie-
sienia (wprowadzi¢ bez znaku)

FDEP real Pierwsza gteboko$¢ wiercenia (bezwzglednie)

FDPR real Pierwsza gteboko$¢ wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odnie-
sienia (wprowadzi¢ bez znaku)

DAM real Wielko$¢ degresji (wprowadzi¢ bez znaku)

DTB real Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia
(famanie wiérow)

DTS real Czas oczekiwania w punkcie poczatkowym i przy
usuwaniu wiéréw

FRF real Wspotczynnik posuwu dla pierwszej gtebokosci wiercenia (wpro-
wadzi¢ bez znaku). Zakres wartosci: 0.001...1

VARI int Rodzaj obrdbki:

tamanie wioéréw=0
usuwanie widrow=1

Funkcjonowanie

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu
az do wprowadzonej ostatecznej gtebokosci wiercenia.

Otwor gteboki jest przy tym wykonywany przez wielokrotny, krokowy dosuw, ktérego mak-
symalna wielko$¢ jest zadawana, az do uzyskania korncowej gtebokosci wiercenia.

Do wyboru wiertto moze po kazdej gtebokosci dosuniecia by¢ w celu usuniecia wiéréw wy-
cofywane do ptaszczyzny odniesienia albo tez w celu tamania wiérow kazdorazowo cofane

01 mm.
Przebieg
Uzyskane potozenie przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wiercenia jest to pozycja ha obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.
9-254 SINUMERIK 802D
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Cykl wytwarza nastepujacy przebieg:

Wiercenie gtebokie z usuwaniem wiéréw (VARI=1):

Dosuniecie przy z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep
bezpieczenstwa

Ruch z G1 do pierwszej gtebokosci wiercenia, przy czym posuw wynika z posuwu za-
programowanego przy wywotywaniu cyklu, ktory jest liczony z parametrem FRF
(wspétczynnik posuwu)

Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia (parametr DTB)

Cofniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa, w celu usuniecia wiorow

Czas oczekiwania w punkcie poczatkowym (parametr DTS)

Dosuniecie z GO do ostatnio uzyskanej gtebokosci wiercenia, zmniejszonej o odstep
zatrzymania obliczony wewnetrznie przez cykl

Ruch z G1 do nastepnej gtebokosci wiercenia (przebieg ruchu jest tak dtugo kontynu-
owany, az zostanie osiggnieta koncowa gtebokos¢ wiercenia)

Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO

iz

(D]

]
—

[
P

OO0l
oV
(]

RTP
REP+SDIS
RFP

’/A T(. FOEP
%
/57:6//‘ DP = RFP-CPR

a || FDEP

Rysunek 9-8 Wiercenie otworu gtebokiego z usuwaniem widrow (VAR=1)

Wiercenie gtebokie z tamaniem wiéréw (VARI=0):

SINUMERIK 802D

Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

Ruch z G1 do pierwszej gtebokosci wiercenia, przy czym posuw wynika z posuwu za-
programowanego przy wywotywaniu cyklu, ktory jest liczony z parametrem FRF
(wspétczynnik posuwu)

Czas oczekiwania na ostatecznej gtebokosci wiercenia (parametr DTB)

Cofnigcie z G1 o 1 mm od aktualnej gtebokosci wiercenia z posuwem zaprogramowa-
nym w wywotujacym programie, w celu potamania wiérow

Ruch z G1 z zaprogramowanym posuwem do nastepnej gtebokosci wiercenia (prze-
bieg ruchu jest tak dtugo kontynuowany, az ostateczna gtebokos¢ wiercenia bedzie
osiagnieta)

Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

9-255
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/// DP = RFP-DPR

Rysunek 9-9 Wiercenie otworu gtebokiego z famaniem wiorow (VARI=0)

Objasnienie parametrow
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLES81)

Zalezno$¢ parametréw DP (wzgl. DPR), FDEP (wzgl. FDPR) i DMA
Posrednie gtebokosci wiercenia sg w cyklu obliczane z koncowej gtebokosci wiercenia,
pierwszej gtebokosci wiercenia i wielkosci degresji w sposob nastepujacy:

W pierwszym kroku nastepuje ruch odpowiadajacy sparametryzowanej pierwszej gte-
bokosci wiercenia, o ile nie przekracza ona catkowitej gtebokosci wiercenia.
Poczawszy od drugiej gtebokosci wiercenia skok wiercenia wynika ze skoku ostatniej
gtebokosci wiercenia minus wielkos¢ degresji, o ile skok wiercenia jest wigkszy niz za-
programowana wielkos¢ degresji.

Nastepne skoki wiercenia odpowiadajg wielkosci degresji, dopoki pozostata gtebokosé
pozostaje wieksza niz podwojna wartosé degresji.

Ostatnie obydwa skoki wiercenia sg dzielone na dwie réwne czesci i tak wykonywane i
Sg przez to zawsze wieksze niz pot wielkosci degresji.

Jezeli wartos¢ pierwszej gtebokosci wiercenia jest skierowana przeciwnie do gteboko-
$ci catkowitej, wéwczas nastepuje komunikat btedu 61107 "Pierwsza gtebokos¢ wier-
cenia nieprawidtowo zdefiniowana" i cykl nie jest wykonywany.

Parametr FDPR dziata w cyklu jak parametr DPR. Przy identycznych wartosciach ptaszczy-
zny odniesienia i ptaszczyzny wycofania jest mozliwe wzgledne zadanie pierwszej gteboko-
Sci toczenia.

Gdy pierwsza gtebokos¢ wiercenia zostata zaprogramowana wieksza niz gtebokosé konco-
wa, koncowa gtebokos¢ wiercenia nigdy nie zostanie przekroczona. Cykl automatycznie
zmniejsza pierwszg gtebokos¢ wiercenia na tyle, ze przy wierceniu zostaje uzyskana gtebo-
kos¢ koncowa a wiercenie nastepuje tylko jeden raz.

DTB (czas oczekiwania)
Pod DTB programujecie czas oczekiwania na korcowej gtebokosci wiercenia (famanie wié-

réw)

w sekundach.

DTS (czas oczekiwania)
Czas oczekiwania w punkcie poczatkowym jest wykonywany tylko przy VARI=1 (usuwanie
wiorow).

9 - 256
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FRF (wspo6tczynnik posuwu)
Poprzez ten parametr mozecie poda¢ wspotczynnik redukcji aktywnego posuwu, ktéry be-
dzie uwzgledniany przez cykl tylko przy ruchu do pierwszej gtebokosci wiercenia.

VARI (rodzaj obrobki)
Gdy zostanie nastawiony parametr VARI=0, wiertto po osiggnieciu kazdej gtebokosci wier-
cenia cofa sie 0 1 mm w celu potamania wiéréw. W przypadku VARI=1 wiertto kazdorazowo
cofa sie do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa.

Wskazowka

Odstep wczesniejszego zatrzymania jest obliczany wewnetrznie w cyklu jak nastepuje:

e  Przy gtebokosci wiercenia do 30 mm wartos¢ odstepu jest zawsze 0.6 mm

e Przy wiekszej glebokosci wiercenia obowigzuje wzor obliczeniowy gtebokosé wierce-
nia/50 (wartos¢ maksymalna 7 mm).

Przyktad programowania - wiercenie gtebokie
Program ten wykonuje cykl CYCLE83 w pozycjach X80 Y120 i X80 Y60 w ptaszczyznie XY.
Pierwszy otwdr jest wykonywany z czasem oczekiwania zero i rodzajem obrébki tamanie
wiorow. Koncowa gtebokos¢ wiercenia jak tez pierwsza gtebokos$¢ wiercenia sg podane
bezwzglednie. Przy drugim wywotaniu zaprogramowano czas oczekiwania 1 s. Wybrano ro-
dzaj obrébki usuwanie wiéréw, koncowa gtebokos¢ wiercenia jest podana w stosunku do
ptaszczyzny odniesienia. Osig wiercenia jest w obydwu przypadkach os$ Z.

Y
La— A\
h
1 AL/
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S SN
a— B
(=)
[{s)
¥
80
150
Rysunek 9-10
N10 GO G17 G90 F50 S500 M4 Okreslenie wartosci technologicznych
N20 D1 T12 Dosuniecie do ptaszczyzny wycofania
N30 2155
N40 X80 Y120 Dosuniecie do pierwszej pozycji wier-
cenia
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N50 CYCLE83(155, 150, 1, 5, 0, 100, , 20, O,
0,1,0)

Wywotanie cyklu, parametry gtebokosci
0 wartosciach absolutnych)

N60 X80 Y60

Dosuniecie do nastepnej pozycji wier-
cenia

N70 CYCLE83(155, 150, 1, , 145, , 50, 20, 1,

Wywotanie cyklu ze wzglednym poda-

1,0.5,1) niem koncowej gtebokosci wiercenia i
1. gteboko$ci wiercenia, odstep bezpie-
czenstwa wynosi 1 mm, wspotczynnik
posuwu 0.5

N80 M02 Koniec programu

9.4.6 Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej - CYCLE84

Programowanie

CYCLES84 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDAC, MPIT, PIT, POSS, SST, SST1)

Parametry
Tablica 9-6 Parametry CYCLE84

RTP real Plaszczyzna wycofania (bezwzglednie)

RFP real Pfaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)

SDIS |real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)

DP real Koncowa gtebokosé wiercenia (bezwzglednie)

DPR real Koncowa gtebokos¢ wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odnie-
sienia (wprowadzi¢ bez znaku)

DTB real Czas oczekiwania na gtebokosci gwintu (famanie wiérow)

SDAC |int Kierunek obrotéw po zakonczeniu cyklu
Wartosci: 3, 4 albo 5 (dla M3, M4 albo M5)

MPIT |real Skok gwintu jako wielko$¢ gwintu (ze znakiem)

nek obrotéw w gwincie

Zakres wartosci: 3 (dla M3) ... 48 (dla M48), znak okresla kieru-

obrotéw w gwincie

PIT real Skok gwintu jako warto$¢ (ze znakiem)

Zakres wartosci: 0.001 ... 2000.000 mm), znak okresla kierunek

POSS |real Pozycja wrzeciona dla zorientowanego zatrzymania wrzeciona
w cyklu (w stopniach)

SST real Predkos$¢ obrotowa dla gwintowania

SST1 |real Kierunek obrotéw dla wycofania

Funkcjonowanie

Narzedzie gwintuje z zaprogramowang predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu

az do zadanej gtebokosci gwintu.

Przy pomocy cyklu CYCLE84 mozecie wykonywaé gwintowanie otworu bez oprawki wyréw-
nawczej. Do gwintowania otworu z oprawka wyréwnawczg stuzy cykl CYCLE840.

9 - 258
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Wskazéwka

Cykl CYCLES84 moze by¢ stosowany wtedy, gdy wrzeciono przewidziane do gwintowania
jest technicznie w stanie przej$¢ na prace z regulacja potozenia.

Przebieg
Uzyskana pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wiercenia jest to pozycja w obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.
Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

e  Zorientowane zatrzymanie wrzeciona (warto$¢ w parametrze POSS) i przetaczenie
wrzeciona na wspétprace z osig
Gwintowanie otworu do koncowej gtebokosci gwintowania z predkoscig obrotowg SST
Czas oczekiwania na gtebokosci gwintu (parametr DTB)

e Wycofanie do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpieczen-
stwa, predkos¢ obrotowa SST1 i odwrdcenie kierunku obrotow

e Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO. Przez przywrdcenie predkosci obrotowej
wrzeciona zaprogramowanej jako ostatnia przed wywotaniem cyklu, i zaprogramowa-
nego pod SDAC kierunku obrotéw, praca wrzeciona jest ponownie rozpoczynana.

Objasnienie parametrow
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLES81

SDAC

$Z GO

gwintovanie
ooy

P G4

T T 1 irnonm

RTP
REP+SDIS
RFP

=¥

V7
// é DP=RFP-DPH

Rysunek 9-11

DTB (czas oczekiwania)

Czas oczekiwania programujecie w sekundach. Przy wierceniu otworéw nieprzelotowych
jest zalecanie pominiecie czasu oczekiwania.

SINUMERIK 802D 9 -259
6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)



Cykle

9.4 Cykle wiercenia

SDAC (kierunek obrotéw po zakonczeniu cyklu)

Pod SDAC programujecie kierunek obrotéw po zakonczeniu cyklu. Odwrécenie kierunku
przy gwintowaniu otworu nastepuje automatycznie wewnetrznie w cyklu.

MPIT i PIT (skok gwintu jako wielko$é gwintu i jako wartos¢)

Wartos$¢ skoku gwintu moze zosta¢ zadana do wyboru jako wielko$¢ gwintu (tylko dla gwin-
téw metrycznych miedzy M3 i M48) albo jako warto$¢ (skok gwintu jako wartos¢ liczbowa).
Kazdorazowo niepotrzebny parametr jest przy wywotaniu pomijany wzgl. otrzymuje wartosé
zero.

Czy gwint jest prawy czy lewy ustala sie poprzez znak parametru skoku:
e wartos¢ dodatnia — prawy (jak M3)
e wartos¢ ujemna — lewy (jak M4)

Jezeli parametry skoku majg wartosci sprzeczne ze sobg, cykl wytwarza alarm 61001 "Nie-
prawidtowy skok gwintu" i wykonywanie cyklu jest anulowane.

POSS (pozycja wrzeciona)

W cyklu jest przed gwintowaniem otworu przy pomocy polecenia SPOS wrzeciono jest
ustawiane w pozycji zorientowanej i przetagczane na regulacje potozenia.
Pod POSS programujecie pozycje wrzeciona dla tego zatrzymania.

SST (predkos$é obrotowa)

Parametr SST zawiera predkos¢ obrotowg wrzeciona dla bloku gwintowania otworu.

SST1 (predkos$é obrotowa przy wycofaniu)

Pod SST1 programujecie predkos¢ obrotowg dla wycofania narzedzia z gwintowanego
otworu.

Jezeli parametr ten ma warto$¢ zero, wowczas wycofanie nastepuje z predkoscig obrotowa
zaprogramowang pod SST.

Wskazéwka

Kierunek obrotéw jest tak jak przy gwintowaniu otworu w cyklu zawsze odwracany automa-
tycznie.

Gwintowanie bez oprawki wyréwnawczej

9 -260

W pozycji X30 Y35 w ptaszczyznie XY jest gwintowany otwor bez uzycia oprawki wyrow-
nawczej. Osig gwintowania jest 0$ Z. Czas oczekiwania nie jest zaprogramowany. Podanie
gtebokosci nastepuje wzglednie. Parametry kierunku obrotéw i skoku muszg by¢ wyposazo-
ne w wartosci. Jest wykonywany gwint metryczny M5.
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9.4 Cykle wiercenia
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Rysunek 9-12

N10 GO G90 G54 T11 D1

Okreslenie wartosci technologicznych

N20 G17 X0 z40

Dosuniecie do pozycji wiercenia

N30 CYCLES84 (40, 36, 2, , 30, , 3, 5,, 90,
200, 500

Wywotanie cyklu, parametr PIT zostat
pominiety, nie ma podania gtebokosci
bezwzglednej, nie ma czasu oczekiwania,
zatrzymanie wrzeciona na 90 stopniach,
predkos¢ obrotowa przy gwintowaniu wy-
nosi 200, predkos¢ obrotowa przy wycofy-
waniu wynosi 500

N40 M2

Koniec programu

Programowanie
CYCLES840 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDR, SDAC, ENC, MPIT,

Parametry

SINUMERIK 802D

PIT)

Tablica 9-7 Parametry CYCLE840

Gwintowanie otworu z oprawkg wyrownawczg - CYCLEB40

RTP real Plaszczyzna wycofania (bezwzglednie)

RFP real Pfaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)

DP real Koncowa gtebokosé gwintowania (bezwzglednie)

DPR real Koncowa gtebokosé gwintowania w stosunku do
ptaszczyzny odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku)

DTB real Czas oczekiwania na gtebokos$ci gwintu

6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)
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Tablica 9-7 Parametry CYCLES840, ciag dalszy

SDR

int

Kierunek obrotéw dla wycofania
Wartosci: 0 (automatyczne odwrdcenie kierunku obrotow)
3 albo 4 (dla M3 albo M4)

SDAC

int

Kierunek obrotéw po zakonczeniu cyklu
Wartosci: 3, 4 albo 5 (dla M3, M4 albo M5)

ENC

int

Gwintowanie otworu z przetwornikiem / bez przetwornika
Wartosci: 0 = z przetwornikiem
1 = bez przetwornika

MPIT

real

Skok gwintu jako wielkos¢ gwintu (ze znakiem)
Zakres wartosci: 3 (dla M3) ... 48 (dla M48)

PIT

real

Skok gwintu jako warto$¢ (ze znakiem)
Zakres wartosci: 0.001 ... 2000.000 mm

Funkcjonowanie

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu
az do wprowadzonej gtebokosci gwintu.

Przy pomocy tego cyklu moga by¢ wykonywane gwintowania otworéw z uzyciem oprawki

wyréwnawczej
e bez przetwornika i
ez przetwornikiem.

Przebieg gwintowania otworu z uzyciem oprawki wyréwnawczej bez przetwornika

Pozycja osiggnieta przed rozpoczeciem cyklu:

Pozycja gwintowania jest to pozycja na obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

zj

SDAC

GO
®Gea

P G4

O OOOomn

RTP
RFP+SDIS

%

RFP

x\\

DP=RFP-DPR

=

Rysunek 9-13
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Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

Gwintowanie otworu do koncowej gtebokosci

Czas oczekiwania na gtebokosci gwintu (parametr DTB)

Wycofanie z G63 do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO

Przebieg gwintowania otworu z oprawka wyréwnawcza z przetwornikiem

Pozycja osiggnieta przed rozpoczeciem cyklu

Pozycja gwintowania jest to pozycja w obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

SDAC
2 Go
- P G33
= DG4
H
H RTP
BFP+SDIS
7/ - WRFP
% % DP=RFF-DFR
o2

Rysunek 9-14

Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

Gwintowanie otworu z G33 do ostatecznej gtebokosci

Czas oczekiwania na gtebokosci gwintu (parametr DTB)

Wycofanie do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpieczen-
stwa

Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO

Objasnienie parametrow
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLES81)

DTB (czas oczekiwania)
Czas oczekiwania programujecie w sekundach.

SDR (kierunek obrotéw przy wycofaniu)
Jezeli nawrét kierunku obrotéw wrzeciona ma nastepowac automatycznie, wowczas nalezy
nastawi¢ SDR=0.

SINUMERIK 802D
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Jezeli poprzez dang maszynowa jest ustalone, ze przetwornik nie jest stosowany (dana ma-
szynowa NUM_ENCS ma wéwczas warto$¢ 0), wowczas parametr musi by¢é wyposazony w
wartos$¢ kierunku obrotu 3 albo 4. W przeciwnym przypadku ukaze sie alarm 61202 "Nie za-
programowano kierunku wrzeciona" i cykl jest anulowany.

SDAC (kierunek obrotow)

Poniewaz cykl moze by¢ wywotywany rowniez modalnie (patrz punkt 9.3), do wykonywania
dalszych gwintowan otwordéw potrzebuje on kierunku obrotéw. Kierunek ten jest programo-
wany w parametrze SDAC i odpowiada kierunkowi obrotéw napisanemu przed pierwszym
wywotaniem w programie nadrzednym. Jezeli SDR=0, wéwczas warto$¢ napisana pod
SDAC nie ma w cyklu Zadnego znaczenia i moze zosta¢ pominieta przy parametryzowaniu.

ENC (gwintowanie otworu)

Jezeli gwintowanie otworu ma nastepowac bez przetwornika, chociaz przetwornik jest za-
montowany, wéwczas parametr ENC musi by¢ nastawiony na 1.
Jezeli natomiast nie ma przetwornika a parametr ma wartos¢ 0, nie zostanie on w cyklu

uwzgledniony.

MPIT i PIT (skok gwintu jako wielko$€ gwintu i jako wartos$¢)

Parametr skoku ma znaczenie tylko w zwigzku z gwintowaniem otworu z uzyciem przetwor-
nika.

Z predkosci obrotowej wrzeciona i skoku cykl oblicza warto$é posuwu.

Wartos¢ skoku gwintu moze do wyboru zosta¢ zadana jako wielkos¢ gwintu (tylko dla gwin-
téw metrycznych miedzy M3 i M48) albo jako warto$¢ (skok gwintu jako wartos$¢ liczbowa).
Kazdorazowo niepotrzebny parametr jest przy wywotywaniu pomijany wzgl. otrzymuje war-

tos¢ zero.
Jezeli obydwa parametry skoku majg wartosci ze sobg sprzeczne, woéwczas cykl wytwarza
alarm 61001 "Nieprawidtowy skok gwintu" i wykonywanie cyklu jest anulowane.

Dalsze wskazowki

Cykl wybiera w zaleznosci od danej maszynowej ND30200 NUM_ENCS, czy gwintowanie
nastepuje z przetwornikiem czy bez przetwornika.

Przed wywotaniem cyklu nalezy przy pomocy M3 wzgl. M4 zaprogramowac kierunek obro-
tow wrzeciona.

Podczas wykonywania blokéw gwintowania zawierajgcych G63, wartosci przetgcznika ko-
rekcyjnego posuwu i predkosci obrotowej sa blokowane na wartosci 100%.

Gwintowanie otworu bez uzycia przetwornika wymaga z reguty dtuzszej oprawki wyréwnaw-
czej.
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Przyktad programowania: gwint bez uzycia przetwornika

Przy pomocy tego programu jest bez uzycia przetwornika gwintowany otwor w pozycji X0.
Osig wiercenia jest 0$ Z. Parametry kierunku obrotéw SDR i SDAC muszg zosta¢ zadane,
parametr ENC jest nastawiany na 1, podanie gtebokosci nastepuje bezwzglednie. Parametr
skoku PIT moze zosta¢ pominiety. Do obrobki jest stosowana obrébka wyréwnawcza.
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Rysunek 9-15
N10 G90 GO T11 D1 S500 M3 Okreslenie wartosci technologicznych
N20 G17 X35 Y35 Z60 Dosuniecie do pozycji wiercenia
N30 G1 F200 Okreslenie posuwu torowego
N20 CYCLE840 (59, 56, , 15, 0, 1, 4, | Wywotanie cyklu, czas oczekiwania 1 sek., kie-
3,1,) runek obrotéw przy wycofaniu M4, kierunek
obrotéw po cyklu M3, brak odstepu bezpieczen-
stwa, parametry MPIT i PIT sg pominiete
N50 M2 Koniec programu

Przyktad: gwint z zastosowaniem przetwornika

Przy pomocy tego programu jest z uzyciem przetwornika gwintowany otwor w pozycji X35
Y35 w ptaszczyznie XY. Osig wiercenia jest 0§ Z. Parametr skoku musi zosta¢ podany, au-
tomatyczne odwrécenie kierunku obrotéw jest zaprogramowane. Do obrébki jest stosowana
oprawka wyréwnawcza.
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Rysunek 9-16
N10 G90 GO T11 D1 S500 M3 Okreslenie wartosci technologicznych
N20 G17 X35 Y35 Z60 Dosuniecie po pozycji wiercenia
N30 CYCLEB840(59, 56, , 15,0, 0, 4, 3,0, Wywotanie cyklu, bez odstepu bezpieczen-
0, 3.5) stwa, z absolutnym podaniem gtebokosci
N40 M2 Koniec programu

9.4.8 Rozwiercanie doktadnel (rozwiercanie 1) - CYCLES85

Programowanie

CYCLESS5 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, FFR, RFF)

Parametry
Tablica 9-6 Parametry CYCLES85
RTP real Ptaszczyzna wycofania (bezwzglednie)
RFP real Ptaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)
SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)
DP real Ostateczna gtebokos¢ rozwiercania (bezwzglednie)
DPR real Ostateczna gtebokos¢ rozwiercania w stosunku do ptaszczy-
zny odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku)
DTB real Czas oczekiwania na gtebokosci rozwiercania (famanie wié-
réw)
FFR real Posuw
RFF real Posuw przy wycofywaniu
9 - 266 SINUMERIK 802D
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Funkcjonowanie

Narzedzie rozwierca z zadang predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu az do
wprowadzonej ostatecznej gtebokosci.

Ruch do wewnatrz i na zewnatrz nastepuje z posuwem, ktéry kazdorazowo nalezy zada¢
pod odpowiednimi parametrami FFR i RFF.

Przebieg
Pozycja uzyskana przed rozpoczeciem cyklu:

Pozycja rozwiercania jest to pozycja w obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

e Ruch z G1 do ostatecznej gtebokosci rozwiercania z posuwem zaprogramowanym pod
parametrem FFR
Czas oczekiwania na ostatecznej gtebokos$ci rozwiercania

e Wycofanie z G1 do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa posuwem zadanym pod parametrem RFF.

e Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

Objasnienie parametrow
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLES81)

P
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G4

OOOooooon

RTP
RFP+SDIS
RFP

N

DP=RFP-DPR

Rysunek 9-17

DTB (czas oczekiwania)

Pod DTB programujecie w sekundach czas oczekiwania na koncowej gtebokosci rozwierca-
nia.
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FFR (posuw)

Przy rozwierceniu dziata zadana pod FFR warto$¢ posuwu.

RFF (posuw przy wycofaniu)
Warto$¢ posuwu zaprogramowana pod RFF dziata przy wycofywaniu z otworu do ptaszczy-
zny odniesienia + odstep bezpieczenstwa.

Przyktad programowania: pierwsze rozwiercenie

Na Z70 X50 w ptaszczyznie ZX jest wywotywany cykl CYCLES8S5. Osig rozwiercania jest 0$
Y. Ostateczna gtebokos¢ rozwiercania w wywotaniu cyklu jest podana wzglednie. Nie za-
programowano czasu oczekiwania. Gorna krawedz obrabianego przedmiotu lezy na Y102.
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Rysunek 9-18
N10 T11 D1 Dosuniecie do pozycji rozwiercania
N20 G18 770 X50 Y105 Wywotanie cyklu, nie zaprogramowano
czasu oczekiwania
N30 CYCLESS5 (105, 102, 2, , 25, , 300, Wywotanie cyklu, nie zaprogramowano
450) czasu oczekiwania
N40 M2 Koniec programu
9 -268 SINUMERIK 802D

6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)



Cykle

9.4 Cykle wiercenia

9.4.9 Wytaczanie (rozwiercanie 2) - CYCLE86

Programowanie
CYCLES6 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR, RPA, RPO, RPAP, POSS)

Parametry
Tablica 9-9 Parametry CYCLE86

RTP real Plaszczyzna wycofania (bezwzglednie)

RFP real Pfaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)

DP real Koncowa gtebokos¢ rozwiercania (bezwzglednie)

DPR real Koncowa gtebokos$é rozwiercania w stosunku do ptaszczy-
zny odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku)

DTB real Czas oczekiwania na konncowej gtebokosci rozwiercania
(famanie wiéréw)

SDIR int Kierunek obrotéw
Wartosci: 3 (dla M3)

4 (dla M4)

RPA real Droga wycofania w 1. osi ptaszczyzny (przyrostowo, podacé
ze znakiem)

RPO real Droga wycofania w 2. osi ptaszczyzny (przyrostowo, podac
ze znakiem)

RPAP real Droga wycofania w osi wiercenia (przyrostowo, podac ze
znakiem)

POSS real Pozycja wrzeciona dla zorientowanego zatrzymania wrze-
ciona w cyklu (w stopniach)

Funkcjonowanie
Cykl wspiera wytaczanie otworéw przy pomocy wytaczadta.

Narzedzie rozwierca z zadang predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu az do
wprowadzonej gtebokosci.

W przypadku rozwiercania 2 po osiagnieciu gtebokosci rozwiercania nastepuje zorientowa-
ne zatrzymanie wrzeciona. Nastepnie jest przesuwem szybkim wykonywany ruch do zapro-
gramowanych pozycji wycofania a stamtad do ptaszczyzny wycofania.

Przebieg
Pozycja osiggnieta przed rozpoczeciem cyklu:

Pozycja rozwiercania jest to pozycja w obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.

SINUMERIK 802D 9-269
6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)



Cykle

9.4 Cykle wiercenia

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

e Ruch z G1 do koncowej gtebokosci rozwiercania z posuwem zaprogramowanym przed

wywotaniem cyklu

Czas oczekiwania na ostatecznej gtebokos$ci rozwiercania

Zorientowane zatrzymanie wrzeciona w pozycji zaprogramowanej pod POSS

Wycofanie z GO w maksymalnie 3 osiach

Wycofanie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-

czenstwa

e Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania (poczatkowa pozycja rozwiercania w oby-
dwu osiach ptaszczyzny)

Objasnienie parametréw
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLES81)
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Rysunek 9-19

DTB (czas oczekiwania)

Pod DTB programujecie w sekundach czas oczekiwania na koncowej gtebokosci rozwierca-
nia (famanie wiorow).

SDIR (kierunek obrotow)

Przy pomocy tego parametru okreslacie kierunek obrotéw, z jakim w cyklu jest wykonywany
otwor. Przy wartosciach innych niz 3 albo 4 (M3/M4) jest wytwarzany alarm 61102 "Nie za-
programowano kierunku wrzeciona" i cykl nie jest wykonywany.

RPA (droga wycofania, w 1. 0si)

Pod tym parametrem definiujecie ruch wycofania w 1. osi (odcieta), ktory jest wykonywany
po osiagnieciu koncowej gtebokosci rozwiercania i zorientowanym zatrzymaniu wrzeciona.
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RPO (droga wycofania, w 2. 0si)

Pod tym parametrem definiujecie ruch wycofania w 2. osi (rzedna), ktéry jest wykonywany
po osiagnieciu koncowej gtebokosci rozwiercania i zorientowanym zatrzymaniu wrzeciona.

RPAP (droga wycofania, w osi rozwiercania)

Pod tym parametrem definiujecie ruch wycofania w osi rozwiercania, ktéry jest wykonywany
po osiagnieciu ostatecznej gtebokosci rozwiercania i zorientowanym zatrzymaniu wrzeciona.

POSS (pozycja wrzeciona)

Pod POSS nalezy programowac w stopniach pozycje wrzeciona dla jego zorientowanego
zatrzymania po osiggnieciu kohcowej gtebokosci rozwiercania.

Wskazéwka

Jest mozliwe zorientowane zatrzymanie aktywnego wrzeciona. Programowanie odpowied-
niej wartosci katowej nastepuje przez parametry przekazania.

Cykl CYCLES86 moze by¢ stosowany wtedy, gdy przewidziane do rozwiercania wrzeciono
jest technicznie w stanie przej$¢ na prace z regulacjg potozenia.

Przyktad programowania: drugie rozwiercanie

SINUMERIK 802D

W ptaszczyznie XY jest w pozycji X70 Y50 wywotywany cykl CYCLEB6. Osig wiercenia jest
0$ Z. Ostateczna gtebokosc¢ rozwiercania jest programowana bezwzglednie, odstep bezpie-
czenstwa nie jest zadany. Czas oczekiwania na ostatecznej gtebokosci wiercenia wynosi 2
sek. Gorna krawedz obrabianego przedmiotu lezy na Z110. W cyklu wrzeciono powinno ob-
racac sie zgodnie z M3 i zatrzymac na 45 stopniach.
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Rysunek 9-20
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N10 GO G17 G90 F200 S300 M3 Okreslenie wartosci technologicznych
N20 T11 D1 7112 Dosuniecie do ptaszczyzny wycofania
N30 X70 Y50 Dosuniecie do pozycji rozwiercania

N40 CYCLES6 (112, 110, ,77, 0, 2, 2, 3, - | Wywotanie cyklu z bezwzgledng gteboko-
1,-1,-1,1,45) Scig rozwiercania

N50 M2 Koniec programu

9.4.10 Rozwiercanie ze stopem 1 (rozwiercanie 3) - CYCLES87

Programowanie

CYCLE 87 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, SDIR)

Parametry

Tablica 9-8 Parametry CYCLE87

RTP

real

Ptaszczyzna wycofania (bezwzglednie)

RFP

real

Ptaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)

SDIS

real

Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)

DP

real

Koncowa gtebokos¢ wiercenia (bezwzglednie)

DPR

real

Koncowa gtebokos¢ rozwiercania w stosunku do
ptaszczyzny odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku)

SDIR

int

Kierunek obrotow
Wartosci: 3 (dla M3)
4 (dla M4)

Funkcja

Narzedzie rozwierca z zaprogramowang predkoscig obrotowa wrzeciona i predkoscig posu-
wu az, do wprowadzonej koncowej gtebokosci.

W przypadku rozwiercania 3 jest po osiagnieciu koncowej gtebokosci wytwarzane niezorien-
towane zatrzymanie wrzeciona M5 a nastepnie zaprogramowane zatrzymanie MO. Przez
nacisniecie przycisku NC-START jest przesuwem szybkim kontynuowany ruch na zewnatrz
do ptaszczyzny wycofania.

Przebieg

Pozycja osiggnieta przed rozpoczeciem cyklu

Pozycja rozwiercania jest to pozycja w obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.
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Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

e Ruch z G1 do ostatecznej gtebokosci rozwiercania z posuwem zaprogramowanym
przed wywotaniem cyklu
Zatrzymanie wrzeciona przy pomocy M5

e Nacisnigcie przycisku NC-START

e Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

Objasnienie parametréw
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLE81)
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Rysunek 9-21

SDIR (kierunek obrotow)
Parametr okresla kierunek obrotéw, z jakim w cyklu jest wykonywany otwor. Przy warto-
Sciach innych niz 3 albo 4 (M3/M4) jest wytwarzany alarm 61102 "Nie zaprogramowano kie-
runku wrzeciona" i cykl jest anulowany.

Przyktad programowania: trzecie rozwiercanie
Na X70 Y50 w ptaszczyznie XY jest wywotywany cykl CYCLE87. Osig rozwiercania jest 0$
Z. Giebokos¢ rozwiercania jest zadana bezwzglednie. Odstep bezpieczenstwa wynosi 2
mm.
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Rysunek 9-22
DEF REAL DP, SDIS Definicja parametréw
N10 DP=77 SDIS=2 Przyporzadkowania wartosci
N20 GO G17 G90 F200 S300 Okreslenie warto$ci technologicznych
N30 D3 T3 7113 Dosuniecie do ptaszczyzny wycofania
N40 X70 Y50 Dosuniecie do pozycji rozwiercania
N50 CYCLES87 (113, 110, SDIS, DP,, | Wywofanie cyklu z zaprogramowanym kierun-
3) kiem obrotéw wrzeciona M3
N60 M2 Koniec programu

9.4.11 Wiercenie ze stopem 2 (rozwiercanie 4) - CYCLES8S

Programowanie

CYCLE 88 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR)

Parametry
Tablica 9-11 Parametry CYCLES88
RTP real Plaszczyzna wycofania (bezwzglednie)
RFP real Plaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)
SDIS |real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)
DP real Ostateczna gtebokos$¢ rozwiercania (bezwzglednie)
DPR real Koncowa gtebokos¢ rozwiercania w stosunku do
ptaszczyzny odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku)
DTB real Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci
rozwiercania
SDIR |I. calk. Kierunek obrotéw
Wartosci: 3 (dla M3)
4 (dla M4)
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Funkcjonowanie
Narzedzie rozwierca z zaprogramowang predkoscig obrotowa wrzeciona i predkoscig posu-
wu az do wprowadzonej gtebokosci koncowej. W przypadku rozwiercania ze stopem jest po
osiggnieciu ostatecznej giebokosci wytwarzany czas oczekiwania i niezorientowane zatrzy-
manie wrzeciona M5 jak tez zaprogramowane zatrzymanie MO. Przez nacisniecie przycisku
NC-START jest kontynuowany przesuwem szybkim ruch do ptaszczyzny wycofania.

Przebieg
Pozycja osiggnieta przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja rozwiercania jest to pozycja na obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.
Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

e Ruch z G1 do koncowej gtebokosci rozwiercania z posuwem zaprogramowanym przed
wywotaniem cyklu
Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci rozwiercania

e  Zatrzymanie wrzeciona i programu z M5 MO. Po zatrzymaniu programu nacisng¢ przy-
cisk NC-START

o Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

Objasnienie parametrow
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLES81)
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DP=RFP-DPR

DTB (czas oczekiwania)
Pod DTB jest programowany w sekundach czas oczekiwania na koncowej gtebokosci roz-
wiercania (famanie widréw).

SDIR (kierunek)

Programowany kierunek obrotéw dziata na droge ruchu do ostatecznej gtebokosci rozwier-
cania. Przy wartosciach innych niz 3 albo 4 (M3/M4) jest wytwarzany alarm 61102 "Nie za-
programowano kierunku wrzeciona" i cykl jest anulowany

Przyktad programowania: czwarte rozwiercanie

Cykl CYCLESS jest wywotywany na X80 Y90 w ptaszczyznie XY. Osig rozwiercania jest 0$
Z. Zaprogramowano odstep bezpieczenstwa 3 mm. Ostateczna gtebokos¢ rozwiercania jest
zadana w stosunku do ptaszczyzny odniesienia. W cyklu dziata M4.

N10 G17 G90 F100 S450 Okreslenie wartosci technologicznych
N20 GO X80 2105 Dosuniecie do pozycji rozwiercania
N30 CYCLES88 (105, 102, 3, ,72, 3, 4) Wywotanie cyklu z programowanym kie-
runkiem obrotéw wrzeciona M4
N40 M2 Koniec programu
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9.4.12 Rozwiercanie doktadne 2 (wytaczanie 5) - CYCLE89

Programowanie
CYCLE 89 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Parametry
Tablica 9-12 Parametry CYCLE89

RTP real Plaszczyzna wycofania (absolutnie)

RFP real Pfaszczyzna odniesienia (absolutnie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)

DP real Koncowa gtebokos¢ rozwiercania (absolutnie)

DPR real Koncowa gtebokosé rozwiercania w stosunku do
ptaszczyzny odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku)

DTB real Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci
rozwiercania (famanie wiorow)

Funkcjonowanie

Narzedzie rozwierca z zaprogramowang predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posu-
wu az do wprowadzonej gtebokosci koncowe;.

Gdy ostateczna gtebokos$¢ rozwiercania jest osiggnieta, moze zostaé¢ zaprogramowany czas
oczekiwania.

Przebieg
Pozycja osiagnieta przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja rozwiercania jest to pozycja w obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.
Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

e Dosuniecie z GO do pfaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

e Ruch z G1 do ostatecznej gtebokosci rozwiercania z posuwem zaprogramowanym
przed wywotaniem cyklu

e Czas oczekiwania na ostatecznej gtebokosci rozwiercania
Wycofanie z G1 do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa z tg samag wartoscig posuwu

e Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

Objasnienie parametréow
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLES8L1.
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Rysunek 9-24

>

DTB (czas oczekiwania)

Pod DTB jest programowany w sekundach czas oczekiwania na koncowej gtebokosci roz-
wiercania (famanie widréw).

Przyktad programowania

Na X80 Y90 w ptaszczyznie XY jest wywotywany cykl rozwiercania CYCLE89 z odstepem
bezpieczenstwa 5 mm i podaniem koncowej giebokosci rozwiercania jako wartosci bez-
wzglednej. Osig rozwiercania jest 0$ Z.

AY AY A-B
la— A /
& -~
B 7

o
=
80 a 72 f
10
Rysunek 9-25
DEF REAL RFP, RTP, DP, DTB Definicja parametréw
RFP=102 RTP=107 DP=72 DTB=3 Przyporzadkowania wartosci
N10 G90 G17 F100 S450 M4 Okreslenie wartosci technologicznych
N20 GO0 X80 Y90 7107 Dosuniecie do pozycji rozwiercania
9-278 SINUMERIK 802D
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9.4 Cykle wiercenia

N30 CYCLE89 (RTP, RFP, 5, DP, ,
DTB)

Wywotanie cyklu

N40 M2

Koniec programu
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9.4 Cykle wiercenia

9.5

9.5.1

Cykle uktadéw wierconych otworow

Cykle uktadéw wierconych otwordw opisuja tylko geometrie usytuowania otworéw na ptasz-
czyznie. Zwigzek z cyklem wiercenia jest tworzony poprzez modalne wywotanie tego cyklu
wiercenia przed zaprogramowaniem uktadu otworéw.

Warunki

Cykle uktadoéw wierconych otworéw moga byé uzywane do innych zastosowan réwniez bez
modalnego wywotania cyklu wiercenia, poniewaz parametryzacja cyklu nie wymaga danych
dot. cyklu wiercenia.

Jezeli jednak przed wywotaniem cyklu uktadu wierconych otwordéw nie zostat modalnie wy-
wotany podprogram, ukazuje sie komunikat btedu 62100 "Cykl wiercenia nie jest aktywny".

Ten komunikat mozna pokwitowac przyciskiem kasowania btedu i przy pomocy NC-Start
kontynuowaé¢ wykonywanie programu. Cykl wierconych otworéw dokonuje wowczas kolejno
dosunigcie do pozycji obliczonych z wprowadzonych danych, bez wywotywania podprogra-
mu w tych punktach.

Zachowanie sie w przypadku parametru liczby sztuk =0

Liczba otworéw w uktadzie musi by¢ parametryzowana. Jezeli przy wywotaniu cyklu wartos¢
parametru wynosi zero (wzgl. gdy ten parametr jest pominiety) nastepuje alarm 61103
"Liczba otworéw wynosi zero" i cykl jest anulowany.

Kontrola przy ograniczonych zakresach wartosci wprowadzanych parametrow

9-280

W cyklach wiercenia nie nastepuje generalnie badanie zrozumiatosci parametréw.
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9.4 Cykle wiercenia

9.5.2 Szereg otwordéw - HOLES1

Programowanie

HOLES1 (SPCA, SPCO, STA1, FDIS, DBH, NUM)

Parametry
Tablica 9-13 Parametry HOLES1

SPCA real 1. o$ ptaszczyzny (odcieta) punktu odniesienia na prostej
(bezwzglednie)

SPCO real 2. 0$ ptaszczyzny (rzedna tego punktu odniesienia (bez-
wzglednie)

STAl real Kat do 1. osi ptaszczyzny (odcieta)
Zakres wartosci: -180 < STAL < = 180 stopni

FDIS real Odstep pierwszego otworu od punktu odniesienia (wprowa-
dzi¢ bez znaku)

DBH real Odstep miedzy otworami (wprowadzi¢ bez znaku)

NUM |. catk. Liczba otworéw

Funkcjonowanie

Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonaé szereg otworéw, tzn. pewng liczbe otworéw leza-
cych na jednej prostej, wzgl. siatke otworéw. Rodzaj otwordw jest okreslany przez wybrany
uprzednio modalnie cykl wiercenia.

Przebieg

Wewnetrznie w cyklu, dla unikniecia zbednych ruchéw jatowych, nastepuje na podstawie
rzeczywistej pozycji osi ptaszczyzn i geometrii rzedu otworéw rozstrzygniecie, czy szereg
otworow jest wykonywany rozpoczynajac od pierwszego czy od ostatniego otworu. Nastep-
nie nastepuje kolejne dosuwanie przesuwem szybkim do pozycji wiercenia.

Z G17 Az Gis v [ G19
Y
o) @)
g
: o eXe) K
X X
Rysunek 9-26
9-281

SINUMERIK 802D

6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)




Cykle
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Objasnienie parametréw

LAY

SPCA

STAT

©® —

Rysunek 9-27

SPCC

SPCA i SPCO (punkt odniesienia 1. 0$ ptaszczyzny i 2. 0$ ptaszczyzny)

Jest zadawany punkt na prostej rzedu otwordow, ktéry jest traktowany jako punkt odniesienia
do okreslania odstepéw miedzy otworami. Od tego punktu jest podawany odstep FDIS do
pierwszego otworu.

STA1 (kat)

Prosta moze przyja¢ dowolne potozenie na ptaszczyznie. Jest ono oprocz punktu okreslo-
nego przez SPCA i SPCO okreslane przez kat, ktéry tworzy prosta z 1. osig ptaszczyzny
uktadu wspétrzednych aktualnego przy wywotywaniu.. Kat nalezy poda¢ w stopniach pod
STAL.

FDIS i DBH (odstep)

Pod FDIS zadajecie odstep pierwszego otworu od punktu odniesienia zdefiniowanego pod
SPCA i SPCO. Parametr DBH zawiera odstep miedzy dwoma otworami.

NUM (liczba)

Przy pomocy parametru NUM okreslacie liczbe otwor6w.
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Przyktad programowania: szereg otworéw

Przy pomocy tego programu mozecie obrabia¢ szereg 5 otworéw gwintowanych, ktére leza
réwnolegle do osi Z ptaszczyzny ZX w odstepie co 20 mm. Punkt wyjsciowy rzedu otworéw
lezy na Z20 i X30, przy czym pierwszy otwor jest w odstepie 10 mm od tego punktu. Geo-
metria szeregu otwordw jest opisywana przez cykl HOLES1. Najpierw wierci sie cyklem
CYCLES82, nastepnie gwintuje sie cyklem CYCLE84 (bez oprawki wyréwnawczej). Otwory
majg gtebokos¢ 80 mm (réznica miedzy ptaszczyzna odniesienia a koricowa gtebokoscia

wiercenia).
Az il Az =
T 777777777,
SHID 777777777,
8 77777
el | SAAISIS IS
5 W
v - ) ]
o Iy S

Rysunek 9-28

N10 F90 F30 S500 M3 T10 D1

Okreslenie wartosci technologicznych dla kroku
obrébki

N20 G17 G90 X20 Z105 Y30

Dosuniecie po pozycji wyjsciowej

0, 1)

N30 MCALL CYCLES82(105, 102, 2, 22, | Modalne wywotanie cyklu do wiercenia

M40 HOLES1(20, 30, 0, 10, 20, 5)

Wywotanie cyklu rzedu otwordw, rozpoczecie
nastepuje od pierwszego otworu, w cyklu naste-
puje tylko dosuwanie do pozycji wiercenia

N50 MCALL

Cofniecie wywofania modalnego

Zmiana narzedzia

N60 G90 GO X30 Z110 Y105

Dosuniecie do pozycji obok 5. otworu

0,,3,,4.2,,300

N70 MCALL CYCLES84(105, 102, 2, 22, | Modalne wywotanie cyklu do wiercenia

N80 HOLES1(20, 30, 0, 10, 20, 5)

Wywotanie cyklu rzedu otworéw, rozpoczecie
nastepuje od 5. otworu

N90 MCALL

Odwotanie wyboru modalnego

N100 M2

Koniec programu

SINUMERIK 802D
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9.4 Cykle wiercenia
Przyktad programowania: siatka otworow

9-284

Przy pomocy tego programu mozecie obrabiac siatke otwordow sktadajgca sie z 5 wierszy po
5 otworéw, potozonych w ptaszczyznie XY w odstepach od siebie wynoszacych 10 mm.
Punkt wyjsciowy siatki otworéw lezy na X30 Y20.

W przyktadzie sg stosowane parametry R jako parametry przekazania dla cyklu.

™y Ty Ty
AL ALY
rAn W anWanWanWan)
\NZIAN VAN VAN VAN V)
Fan W W nWanWan)
wWOAL AL AL AL
AW anWanWanWan)
ANAAN VAN AN WaAN V)
An W anWanWanWan)
\NZIAN VAN VAN VANV

Rysunek 9-29

R10=102 Plaszczyzna odniesienia

R11=105 Pfaszczyzna wycofania

R12=2 Odstep bezpieczenstwa

R13=75 Glebokosé wiercenia

R14=30 Punkt odniesienia rzedu otworéw 1. osi ptaszczyzny
R15=20 Punkt odniesienia rzedu otwordw 2. osi ptaszczyzny
R16=0 Kat poczatkowy

R17=10 Odstep 1. otworu od punktu odniesienia

R18=10 Odstep miedzy otworami

R19=5 Liczba otworéw w rzedzie

R20=5 Liczba rzedow

R21=0 Licznik rzedéw

R22=10 Odstep miedzy rzedami

N10 G90 F300 S500 M3 T10 D1

Okreslenie wartosci technologicznych

N20 G17 GO X=R14 Y=R15 Z105

Dosuniecie po pozycji wyjsciowej

N30 MCALL CYCLES2(R11, R10, R12,
R13,0,1)

Wywotanie modalne cyklu wiercenia

N40 LABEL1:

Wywotanie cyklu kota otworéw

N41 HOLES1(R14, R15, R15, R16, R17,
R18, R19)

N50 R15=R15+R22

Obliczenie wartosci Y dla nastepnego wiersza

N60 R21=R21+1

Zwiekszenie licznika wierszy

N70 IF R21<R20 GOTOB ETYKIETA1

Przeskok do ETYKIETAL, gdy warunek jest
spetniony

N80 MCALL Odwotanie wywotania modalnego
N90 G90 GO X30 Y20 2105 Dosuniecie do pozycji wyjsciowej
N100 M2 Koniec programu
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9.4 Cykle wiercenia
9.4.14 Koto otworéw - HOLES?2

Programowanie
HOLES2 (CPA, CPO, RAD, STAL, INDA, NUM)

Parametry
Tablica 9-14 Parametry HOLES?2
CPA real Punkt srodkowy kota otworéw (bezwzglednie), 1. 0$ ptaszczyzny
CPO real Punkt srodkowy kota otwordw (bezwzglednie), 2. 0$ ptaszczyzny
RAD real Promien kota otworéw (wprowadzi¢ bez znaku)

STAl real Kat poczatkowy

Zakres wartosci: -180 < STA1 <= 180 stopni
INDA real Kat przetgczenia
NUM |. catk. Liczba otworéw

Funkcjonowanie

Przy pomocy tego cyklu mozna obrabia¢ kotowy uktad otworéw. Plaszczyzne obrébki nalezy
ustali¢ przed wywotaniem cyklu.

Rodzaj otworu jest okreslany przez wybrany przedtem modalnie cykl wiercenia.

Rysunek 9-30

Przebieg

W cyklu nastepuje z GO dosuwanie kolejno do pozycji wiercenia na kole otworéw na ptasz-
czyznie.
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C C"‘o
/ \
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Rysunek 9-31

Objasnienie parametréow

INDA

STA1

RAD

CPO

¥y x

.Q

Rysunek 9-32

CPA, CPO i RAD (pozycja punktu srodkowego i promien)

Potozenie kota otwor6w na ptaszczyznie obrébki jest zdefiniowane przez punkt srodkowy
(parametr CPA i CPO) i promien (parametr RAD). Dla promienia sg dopuszczalne tylko war-
tosci dodatnie.

STAL1 i INDA (kat poczatkowy i kat przetaczania)

Przez ten parametr jest okreslane usytuowanie otworéw na kole.

9 - 286 SINUMERIK 802D
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9.4 Cykle wiercenia

Parametr STAL podaje kat obrotu miedzy dodatnim kierunkiem 1. osi (odcieta) uktadu
wspotrzednych obrabianego przedmiotu aktualnego przed wywotaniem cyklu i pierwszym
otworem. Parametr INDA zawiera kat obrotu miedzy dwoma kolejnymi otworami.

Jezeli parametr INDA ma warto$¢ zero, wowczas kat przetaczania jest wewnetrznie w cyklu
obliczany z ilosci otworéw tak, by te byly rownomiernie rozmieszczone na okregu.

NUM (liczba)

Parametr NUM okresla liczbe otwordw.

Przyktad programowania: koto otworéw

Przy pomocy tego programu sg przy zastosowaniu cyklu CYCLE82 wykonywane 4 otwory o
gtebokosci 30 mm. Ostateczna gtebokos¢ wiercenia jest podana w stosunku do ptaszczyzny
odniesienia. Koto jest okreslane na ptaszczyznie XY przez punkt srodkowy X70 Y60 i pro-
mien 42 mm. Kat poczatkowy wynosi 33 stopnie. Odstep bezpieczenstwa Z wynosi 2 mm.

l— A

@ s
33°
2 -l

/

| -

B

60
T
Py

~J
o
.}

Rysunek 9-33

N10 G90 F140 S170 M3 T10 D1 Okreslenie wartosci technologicznych

N20 G17 GO X50 Y45 72 Dosuniecie do pozycji wyjsciowej

N30 MCALL CYCLES82 (2, 0,2, , 30) Modalne wywotanie cyklu wiercenia, bez
czasu oczekiwania, DP nie zaprogramo-
wano

N40 HOLES2 (70, 60, 42, 33, 0, 4) Wywotanie kota otworéw, kat przetgczania

jest obliczany w cyklu, poniewaz parametr
INDA zostat pominiety

N50 MCALL Odwotanie wywotania modalnego

N60 M02 Koniec programu
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9.6 Cykle frezowania
9.6 Cykle frezowania

9.6.1 Warunki

Warunki wywotania i powrotu

Cykle frezowania programujecie niezaleznie od konkretnych nazw osi.
Przed wywotaniem cykli frezowania musicie uaktywni¢ korekcje narzedzia.
Odpowiednie wartosci posuwu, predkosci obrotowej i kierunku obrotéw wrzeciona nalezy

programowac¢ w programie obrobki, o ile w cyklu frezowania nie ma stuzacych do tego pa-
rametrow.

Wspétrzedne punktu srodkowego dla frezowanego ksztattu wzgl. obrabianej wneki progra-
mujecie w prawoskretnym uktadzie wspoirzednych.

Funkcje G aktywne przed wywotaniem cyklu i aktualnie programowane frame pozostajg za-
chowane po zakonhczeniu cyklu

Definicja ptaszczyzn

W cyklach frezowania zaktada sie, ze aktualny uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu
jest osiggniety przez wybor ptaszczyzny G17, G18 albo G19 i uaktywnienie frame progra-
mowanego (jezeli to konieczne). Osig dosuwu jest zawsze 3. 0$ tego ukladu wspoétrzednych.

G17

1.0% \){

Rysunek 9-34 Przyporzadkowanie ptaszczyzn i osi

Komunikaty dot. statusu obrobki
Podczas wykonywania cykli frezowania sg wyswietlane komunikaty na ekranie sterowania,
ktore informuja o stanie obrobki. Sa mozliwe nastepujace komunikaty:

. ,Otwor podiuzny <Nr.>jest obrabiana pierwsza figura“
. .Rowek <Nr.>kolejna figura jest obrabiana“
. -Rowek kotowy <Nr.>ostatnia figura jest obrabiana“

W miejscu <Nr> w tekscie komunikatu znajduje sie kazdorazowo numer wtasnie obrabianego
ksztattu.

Te komunikaty nie przerywajg wykonywania programu i pozostajg tak dtugo, az ukaze sie
nastepny komunikat albo cykl ulegnie zakonczeniu.
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9.6 Cykle frezowania

9.6.2 Frezowanie ptaszczyzny - CYCLE71

Programowanie

CYCLE71 (_ RTP, RFP, SDIS, DP, PA, PO, LENG, WID, STA, MID, MIDA,
_FDP, FALD, FFP1, VARI, FDP1)

Parametry

Tablica 9-15 Parametry CYCLE71

| RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)

| RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)

| SDIS real Odstep bezpieczenstwa (addytywnie do ptaszczyzny odniesienia,
wprowadzi¢ bez znaku liczby)

| DP real Gtebokos¢ (absolutnie)

| PA real Punkt poczatkowy, odcieta (absolutnie)

| PO real Punkt poczatkowy, rzedna (absolutnie)

| LENG real Dtugo$¢ prostokata w 1. osi, przyrostowo.

Naroznik, od ktérego nastepuje wymiarowanie, wynika ze znaku.

| WID real Dtugos¢ prostokata w 2. osi, przyrostowo.

Naroznik, od ktérego nastepuje wymiarowanie, wynika ze znaku.

| STA real Kat miedzy osig podiuzng prostokata i 1. osig ptaszczyzny (odcieta,
wprowadzi¢ bez znaku liczby);

Zakres wartosci: 0° < STA < 180°

| MID real Maksymalna gtebokos$¢ dosuwu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

| MIDA real Maksymalna szerokos$¢ dosuwu przy wybieraniu materiatu w ptasz-
czyZnie jako wartos¢ (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

| FDP real Droga odsuniecia, (przyrostowo, wprowadzi¢ bez znaku liczby)

| FALD real Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (przyrostowo,
wprowadzi¢ bez znaku liczby). W rodzaju obrébki obrébka wykan-
czajgca _FALD oznacza reszte materiaty na powierzchni.

| FFP1 real Posuw dla obrdbki ptaszczyzny

| VARI integer  |[Rodzaj obrdbki: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

MIEJSCE JEDNOSTEK:

\Wartosci: 1...obrébka zgrubna
2...0brobka wykanczajaca

MIEJSCE DZIESIATEK:

\Wartosci: 1...réwnolegle do odcietej, w jednym kierunku
2...rownolegle do rzednej, w jednym kierunku
3...rownolegle do odcietej, z kierunkiem zmiennym
4...réwnolegle do rzednej, z kierunkiem zmiennym

| FDP1 real \Wybieg w kierunku dosuwu w ptaszczyznie, (przyrostowo, wprowa-
dzi¢ bez znaku liczby)
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9.6 Cykle frezowania

Funkcjonowanie

Przebieg

9-290

Przy pomocy cyklu CYCLE71 mozna prowadzi¢ frezowanie dowolnej ptaszczyzny prosto-
katnej. Cykl rozr6znia obrobke zgrubng (zbieranie materiaty z powierzchni w wielu krokach
az do naddatku na obrébke wykanczajaca) i obrobke wykanczajaca (jednorazowe przefre-
zowanie powierzchni). Maksymalny dosuw na szerokosci i giebokosci jest zadawany.

Cykl pracuje bez korekcji promienia frezu. Dosuw na gtebokos$¢ jest wykonywany w powie-
trzu

WID
—
—p>
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>
-
<

<
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-
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>
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AY LENG

WID

F1ity

&
Mozliwe strategie wybierania materiatu przy
frezowaniu ptaszczyzny

<Y

Rysunek 9-35

Pozycja uzyskana przed rozpoczeciem cyklu:

Pozycja wyjsciowa jest dowolna pozycja, z ktérej mozna dokonac¢ bezkolizyjnego dosuniecia
do punktu dosuwu na wysokosci ptaszczyzny wycofania.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

e Z GO nastepuje ruch do punktu dosuniecia na wysokosci aktualnej pozycji a nastepnie
réwniez z GO w tej pozycji ruch do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o
odstep bezpieczenstwa. Nastepnie, rowniez z GO, dosuniecie do ptaszczyzny obrébki.
GO jest mozliwe, poniewaz dosuniecie nastepuje w powietrzu.

Jest przewidzianych wiele strategii usuwania materiatu (osiowo-réwnolegle w jednym
kierunki albo w jedna i drugg strone).

Przebieg ruchéw przy obrébce zgrubnej:

Frezowanie ptaszczyzny moze odpowiednio do zaprogramowanych wartosci _DP, _MID i
_FALD nastepowac¢ w wielu ptaszczyznach. Praca przebiega przy tym od gory do dotu, tzn.
kazdorazowo jest zbierany materiat jednej ptaszczyzny a nastepnie

w powietrzu (parametr _FDP) nastepuje nastepne dosuniecie na gtebokosé.

Drogi ruchu przy usuwaniu materiatu w ptaszczyznie zalezg od wartosci parametrow
_LENG, _WID, _MIDA, _FDP, _FDP1 i promienia aktualnie aktywnego frezu.

SINUMERIK 802D
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Ruch po pierwszym przebywanym torze frezowania jest zawsze tak wykonywany, by
szerokos$¢ dosuwu wynosita doktadnie _MIDA, aby nie doszto do dosuwu na szerokosé
wiekszego niz maksymalnie mozliwy dosuw. Punkt srodkowy narzedzia porusza sie
przez to nie zawsze doktadnie po krawedzi (tylko w przypadku _MIDA = promien fre-
zu). Wymiarem, o ktory narzedzie przesuwa sie poza krawedzig jest zawsze $rednica
frezu - _MIDA, réwniez gdy jest na powierzchni wykonywany tylko jeden skraw, tzn.
gdy szerokos¢ powierzchni + wybieg jest mniejsza od _MIDA. Dalsze tory ruchu dosu-
wu na szerokos¢ sg wewnetrznie tak obliczane, by uzyska¢ réwnomierng szerokos¢ to-
ru (<=_MIDA).

Przebieg ruchéw przy obrébce wykanczajacej:

Przy obrébce wykanczajacej powierzchnia jest sfrezowywana jeden raz w ptaszczyz-
nie. Przy obrébce zgrubnej naddatek na obrébke wykanczajgcg musi zostaé tak wy-
brany, by pozostatg gtebokosé mozna byto obrobi¢ w jednym przejsciu narzedzia wy-
kanczajacego.

Po kazdym przefrezowaniu ptaszczyzny narzedzie rzeczywiscie wychodzi z materiatu.
Droga wyjscia jest programowana pod parametrem _FDP.

Przy obrébce w jednym kierunku nastepuje odsuniecie narzedzia o naddatek na obrob-
ke wykanczajaca + odstep bezpieczenstwa. Dosuw na gtebokos¢ jest wykonywany w
tym samym punkcie co przy obrébce zgrubne;j.

Po zakonczeniu obrébki wykanczajacej narzedzie wycofuje sie w ostatniej osiggnietej
pozycji az do ptaszczyzny wycofania _RTP.

_FDP

'

'

:
2T v,
SE

i

:

§

'

|

Ly
Y

'

V

Ruch frezowania przy obrébce wykanczajacej
w jednym kierunku (rodzaj obrébki 22)

Rysunek 9-36

Objasnienie parametréw

SINUMERIK 802D

Parametry RTP, RFP, _SDIS patrz CYCLES81
Parametry _STA, _MID, _FFP1 patrz POCKET3
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_FDP1

WID

FDP

| \_ |/ Punktdosuwu
@ s >
Obrébka zgrubna przy _MIDA wiekszym od X
promienia frezu (rodzaj obrébki 41)

Rysunek 9-37
_DP (gtebokosé)

Gtebokos¢ moze zosta¢ zadana absolutnie (_DP) do ptaszczyzny odniesienia.

_PA, PO (punkt poczatkowy)

Przy pomocy parametrow _PA i _PO definiujecie punkt poczatkowy powierzchni w osiach
ptaszczyzny.

_LENG, _WID (dugo$é)

Przy pomocy parametrow _LENG i _WID okreslacie dtugos¢ i szerokos¢ prostokata w
ptaszczyznie. Ze znaku wynika potozenie prostokata w odniesieniu do _PA i _PO.

_MIDA (max szeroko$¢ dosuwu)

Przy pomocy tego parametru ustalacie maksymalng szeroko$¢ dosuwu przy usuwaniu ma-
teriatu ptaszczyzny. Analogicznie do znanego obliczenia gtebokosci dosuwu (réwnomierny
podziat gtebokosci catkowitej na maksymalnie mozliwg warto$¢) szeroko$¢ jest dzielona
réwnomiernie, maksymalnie na warto$¢ zaprogramowana pod _MIDA.

Jezeli ten parametr nie jest zaprogramowany, wzgl. ma warto$¢ 0, wéwczas cykl przyjmuje
wewnetrznie 80% srednicy frezu jako maksymalng szerokos$¢ dosuwu.

_FDP (droga odsuniecia)

Przy pomocy tego parametru ustalacie wymiar ruchu wyjscia narzedzia z materiatu w ptasz-
czyznie. Ten parametr musi by¢ zaprogramowany z wartoscig wieksza od zera.

9-292 SINUMERIK 802D
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_FDP1 (droga wybiegu)

Przy pomocy tego parametru mozna poda¢ droge wybiegu w kierunku dosuwu w ptaszczyz-
nie (_MIDA). Przez to jest mozliwe wyréwnanie réznicy migedzy aktualnym promieniem frezu
i wierzchotkiem ostrza (np. promien ostrza albo skosnie umieszczone ptytki skrawajace).
Ostatni tor punktu srodkowego frezu wynika przez to zawsze jako _LENG (albo _WID) +
_FDP1 - promien narzedzia (z tablicy korekt).

Srednica frezu z tablicy narzedzi

AN

’ _FDP1

=

Powierzchnia

Rysunek 9-38

_FALD (naddatek)

9.6 Cykle frezowania

Przy obrébce zgrubnej jest uwzgledniany naddatek na gtebokosci, ktéry jest programowany
pod tym parametrem.

Przy obrébce wykanczajacej reszta materiatu pozostajaca jako naddatek musi zosta¢ poda-

na, aby bytlo mozliwe bez kolizji odsuniecie a nastepnie dosuniecie do punktu startowego

nastepnego skrawu.
_VARI (rodzaj obrébki)

Przy pomocy parametru _VARI mozecie ustali¢ rodzaj obrobki.

Mozliwymi wartosciami sa:

Miejsce jednostek:

1=0brobka zgrubna z pozostawieniem naddatku
2=obrdbka wykanczajgca

Miejsce dziesiagtek:

SINUMERIK 802D

1=réwnolegle do odcietej, w jednym kierunku
2=réwnolegle do rzednej, w jednym kierunku
3=réwnolegle do odcietej, z kierunkiem zmiennym
4=réwnolegle do rzedne, z kierunkiem zmiennym

6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)
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9.6 Cykle frezowania

Jezeli zaprogramowano inng wartos¢ parametru _VARI,

cykl ulega anulowaniu po wypro-

wadzeniu alarmu 61002 "Rodzaj obrébki nieprawidtowo zdefiniowany".

Dalsze wskazowki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywni¢ korekcje narz

edzia. W przeciwnym przypadku

nastepuje przerwanie cyklu z alarmem 61000 ,Korekcja narzedzia nie jest aktywna“.

Przyktad programowania: ptaszczyzna frezowania
Parametry do wywotania cyklu:

e Plaszczyzna wycofania:

e Plaszczyzna odniesienia:

e Odstep bezpieczenstwa:

e  Gilebokos¢ frezowania:

e  Punkt poczatkowy prostokata

e  Wielkos¢ prostokata

e Kat obrotu w ptaszczyznie

¢ Max gtebokosé dosuwu

e Max szerokos¢ dosuwu

e Droga wyjscia z materiatu na koncu toru frezowania:
e Brak naddatku

e  Posuw dla obrébki ptaszczyzny:

10 mm

0 mm

2mm

-11 mm

X =100 mm
Y =100 mm

X =+60 mm

Y =+40 mm

10 stopni

6 mm

10 mm

5 mm

4000 mm/min

e Rodzaj obrobki: zgrubna réwnolegle do osi X w kierunku zmiennym
¢ Wybieg przy ostatnim skrawie uwarunkowany geometrig ostrza 2 mm

Jest stosowany frez o promieniu 10 mm.

N10 T2 D2

;N20 G17 GO G90 G54 G94 F2000 X0 Y0 220

Dosuniecie do pozycji wyjsciowej

N30 CYCLE71(10, O, 2,-11, 100, 100, 60, 40, 10, 6,
10, 5, 0, 4000, 31, 2)

\Wywotanie cyklu

N40 GO G90 X0 YO

N50 M02

:Koniec programu

9-294
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9.6 Cykle frezowania

9.6.3 Frezowanie konturowe - CYCLE72

Programowanie

CYCLE72 ( KNAME, RTP, RFP, SDIS, DP, MID, FAL, FALD, FFP1,
_FFD, _VARI, RL, AS1, LP1, FF3, AS2, LP2)

Parametry

Tablica 9-16 Parametry CYCLE72

| KNAM string Nazwa podprogramu konturu

E

| RTP real Plaszczyzna wycofania (absolutnie)

| RFP real Plaszczyzna odniesienia (absolutnie)

| SDIS real Odstep bezpieczenstwa (addytywnie do ptaszczyzny odniesienia,
wprowadzi¢ bez znaku liczby)

| DP real Gtebokos¢ (absolutnie)

| MID real Maksymalna gtebokosé dosuwu (przyrostowo, wprowadzi¢ bez znaku
liczby)

| FAL real Naddatek na konturze obrzeza (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

| FALD real Naddatek na dnie (przyrostowo, wprowadzi¢ bez znaku liczby)

| FFP1 real Posuw dla obrébki ptaszczyzny

| FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

| VARI integer  |Rodzaj obrébki: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

MIEJSCE JEDNOSTEK:

\Wartosci: 1...obrébka zgrubna

2...obrébka wykanczajaca
MIEJSCE DZIESIATEK:
\Wartosci: 0...drogi posrednie z GO
1...drogi posrednie z G1

MIEJSCE SETEK:

\Wartosci: 0...wycofanie na koncu konturu do _RTP
1...wycofanie na koncu konturu do _RFP + _SDIS
2...wycofanie na koncu konturu o _SDIS
3...bez wycofania na koncu konturu

| RL linteger |Obejscie konturu po srodku, po prawej albo po lewej (z G40, G41 albo
G42, wprowadzi¢ bez znaku liczby)
\Wartosci: 40...G40 (dosuniecie i odsuniecie tylko po prostej)
41...G41
42...G42
SINUMERIK 802D 9-295
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9.6 Cykle frezowania

Tablica 9-16 Parametry CYCLE72 cigg dalszy

| AS1 linteger Specyfikacja kierunku/toru dosuwu: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
MIEJSCE JEDNOSTEK:
\Wartosci: 1...prosta stycznie

2...Ewiercokrag

3...polokrag
MIEJSCE DZIESIATEK:
\Wartosci: 0...dosuniecie do konturu w ptaszczyznie
1...Dosunigcie do konturu po torze przestrzennym

| LP1 real Dtugos¢ drogi odsuniecia (w przypadku prostej) wzgl. promien tuku

dosuniecia (w przypadku okregu) (wprowadzi¢ bez znaku)

Kolejne parametry mozna zada¢ do wyboru.

| FF3 real Posuw wycofania i posuw dla pozycjonowan posrednich w ptaszczyznie (w
powietrzu)

| AS2 integer Specyfikacja kierunku/toru odsuniecia: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
MIEJSCE JEDNOSTEK:
\Wartosci: 1...prosta stycznie

2...6wiercokrag

3...potokrag
MIEJSCE DZIESIATEK:
\Wartosci: 0...odsuniecie od konturu w ptaszczyznie
1...odsuniecie od konturu po torze przestrzennym

| LP2 real Dtugos¢ drogi odsuniecia (w przypadku prostej) wzgl. promien tuku odsunie-

cia (w przypadku okregu) (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

Funkcjonowanie

9-296

Przy pomocy cyklu CYCLE72 mozna frezowa¢ wzdtuz dowolnego konturu, zdefiniowanego
w podprogramie. Cykl pracuje z korekcjg promienia frezu lub bez.

Kontur nie musi by¢ koniecznie zamkniety. Obrobka wewnetrzna albo zewnetrzna jest defi-
niowana poprzez potozenie korekcji promienia narzedzia (srodkowe, na lewo albo na prawo
od konturu).

Kontur musi by¢ programowany w kierunku, w ktérym ma by¢ frezowany, i leze¢ w jednej
ptaszczyznie. Poza tym musi sie on sklada¢ co najmniej z 2 blokéw konturu (punkt poczat-
kowy i koncowy), poniewaz podprogram konturu jest wewnetrznie w cyklu wywotywany bez-
posrednio.

SINUMERIK 802D
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Av

Punkl powerglkowy knnlina

Rysunek 9-39

Funkcje cyklu:

Wybor obrébki zgrubnej (jednorazowe obejscie réwnolegte do konturu z uwzglednie-
niem naddatku wzgl. na wielu gtebokosciach az do naddatku) i obrébki wykanczajacej
(jednorazowe obejscie konturu koncowego ew. na wielu gtebokosciach

Miekkie dosuniecie i odsuniecie od konturu, do wyboru stycznie albo promieniowo
(éwierc¢okrag lub potokrag)

Programowane dosuwy na gtebokosé

Ruchy posrednie do wyboru z przesuwem szybkim albo posuwem

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:

Pozycja wyjsciowa jest dowolna pozycja, z ktérej mozna dokonac bezkolizyjnego dosuniecia
do poczatkowego punktu konturu na wysokosci ptaszczyzny wycofania.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow przy obrébce zgrubne;j:

Dosuw na gtebokos¢ jest dzielony na mozliwie najwieksze réwne czesci odpowiednio do
zadanych parametrow.

SINUMERIK 802D

Ruch do punktu startowego pierwszego przefrezowania z GO/G1 (i _FF3). Ten punkt
jest obliczany wewnetrznie w sterowaniu i zalezy
- od punktu poczatkowego konturu (pierwszy punkt
w podprogramie),
- od kierunku konturu w punkcie poczatkowym,
- od trybu dosuwu i jego parametréw i
- od promienia narzedzia.
W tym bloku jest wigczana korekcja promienia frezu.

9-297
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e Dosuniecie na pierwsza wzgl. nastepna gtebokos¢ obrobki plus zaprogramowany od-
step bezpieczenstwa (parametr _SDIS) z GO/G1. Pierwsza gtebokos¢ obrobki wynika z
- gtebokosci catkowitej,

- naddatku i
- maksymalnie mozliwego dosuwu na gtebokos¢.

e Dosuniecie do konturu prostopadle z posuwem na gtebokos¢ a nastepnie w ptaszczyz-
nie z posuwem zaprogramowanym do obrobki ptaszczyzny albo tréjwymiarowej z po-
suwem zapr. pod _FAD odpowiednio do zaprogramowania dla miekkiego dosuniecia.

e Frezowanie wzdtuz konturu z G40/G41/G42.

e  Miekkie odsuniecie od konturu z G1 i ciggle jeszcze posuw dla obrébki powierzchni i
wielko$¢ obliczong wewnetrznie w cyklu.

e Wycofanie z GO/G1 (i posuw dla drég posrednich _FF3) w zaleznosci od zaprogramo-
wania.

e Cofniecie do punktu dosuwu na gtebokos¢ z GO/G1 (i FF3).

e Na nastepnej ptaszczyznie obrébki przebieg ten jest powtarzany, az do naddatku na ob-
rébke wykanczajacg na gtebokosci.

Po zakonczeniu obrébki zgrubnej narzedzie znajduje sie nad (obliczonym wewnetrznie w
sterowaniu) punktem odsuniecia od konturu na wysokosci ptaszczyzny wycofania.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw przy obrébce wykanczajacej:

Przy obrébce wykanczajacej frezowanie nastepuje wzdtuz konturu z kazdorazowym dosu-
wem na gtebokosc¢, az zostanie uzyskany wymiar gotowy na dnie.

Dosuniecie i odsuniecie od konturu nastepuje miekko odpowiednio do stuzacych do tego pa-
rametréw. Stuzacy do tego tor ruchu jest obliczany wewnetrznie w sterowaniu.

Po zakonczeniu cyklu narzedzie znajduje sie nad punktem odsuniecia od konturu na wyso-
kosci ptaszczyzny wycofania.

Dalsze wskazéwki: programowanie konturu

Przy programowaniu konturu nalezy przestrzegac co nastepuje:

e W podprogramie nie moze przed pierwszg zaprogramowang pozycjg by¢ wybrany za-
den frame programowany (TRANS, ROT, SCALE, MIRROR).

e  Pierwszym blokiem podprogramu konturu jest blok prostej z G90, GO albo G90, G1 i de-
finiuje on start konturu.

e Punktem poczatkowym konturu jest pozycja w ptaszczyznie obrébki zaprogramowana
jako pierwsza w podprogramie konturu.

e Korekcja promienia frezu jest wybierana i cofana przez cykl nadrzedny, dlatego w pod-
programie konturu nie jest programowane G40, G41, G42.

Objasnienie parametréow
Parametry _RTP, _RFP, _SDIS patrz CYCLES81
Parametry _MID, FAL, FALD, FFP1, FFD patrz POCKET3.
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AZ
+ Ptaszcz. odniesienia _RFP|
Naddatek na gtebok. _FALD
A\ ‘ * Wymiar koncowy
E' na glebokosci_ DP "y

Rysunek 9-40

_KNAME (nazwa)

Kontur, ktéry ma by¢ frezowany, jest kompletnie programowany w podprogramie. Przy po-
mocy _KNAME jest ustalana nazwa podprogramu konturu

1. Kontur moze zosta¢ zdefiniowany jako podprogram:
_KNAME=nazwa podprogramu

Dla nazwy podprogramu konturu obowigzujg wszystkie konwencje nazw opisane w in-
strukcji programowania.

Wprowadzenie:
- Podprogram juz istnieje --> wprowadzi¢ nazwe, dalej

- Podprogram jeszcze nie istnieje --> wprowadzi¢ nazwe i nacisna¢ przycisk progra-
mowany "Nowy plik". Jest tworzony program (gtéwny) o wprowadzonej nazwie i na-
stepuje przeskok do edytora konturéw.

Wprowadzanie jest konczone przy pomocy przycisku programowanego "Maska danych
technologicznych" i nastepuje przejscie do maski obstugi cykli.

2. Kontur moze tez by¢ fragmentem programu wywotujgcego:
_KNAME=nazwa etykiety poczatkowej: nazwa etykiety koricowej

Wprowadzenie:

- Kontur jest juz opisany --> wprowadzi¢ nazwe etykiety poczatkowej: nazwe etykiety
koncowej

- Kontur nie jest jeszcze opisany --> wprowadzi¢ nazwe etykiety poczatkowej i haci-
sng¢ przycisk programowany "Dotacz kontur".
Z wprowadzonej nazwy sg automatycznie tworzone etykieta poczatkowa i koricowa i
nastepuje przeskok do edytora konturéw.

Wprowadzanie jest konczone przy pomocy przycisku programowanego "Maska danych
technologicznych" i nastepuje przejscie do maski obstugi cykli.
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Przyktady:
| KNAME="KONTUR_1* Frezowany kontur jest kompletnym programem
Kontur_1.
| KNAME="POCZATEK:KONIEC* Frezowany kontur jest definiowany jako fragment

od bloku z etykietag POCZATEK do bloku z ety-
kietg KONIEC w programie wywotujacym.

_LP1, LP2(dlugosé, promien)

Przy pomocy parametru _LP1 programujecie droge dosuwu wzgl. promieh dosuwu (odstep
zewnetrznej krawedzi narzedzia od punktu startowego konturu)

a przy pomocy _LP2 droge odsuniecia wzgl. promien odsuniecia (odstep krawedzi ze-
wnetrznej narzedzia od punktu korncowego konturu).

Wartos¢ _LP1, LP2 musibyé > 0. W przypadku zera wystepuje btad 61116 "Droga dosu-
nigcia albo odsuniecia = 0"

Wskazéwka

W przypadku G40 drogg dosuniecia wzgl. odsuniecia jest odstep punktu srodkowego
narzedzia od poczatkowego wzgl. koncowego punktu konturu.

_VARI (rodzaj obrdbki)

Przy pomocy parametru _VARI mozecie ustali¢ rodzaj obrébki. Mozliwymi warto$ciami sa;

MIEJSCE JEDNOSTEK:
Wartosci: 1...obrébka zgrubna
2...0broébka wykanczajaca

MIEJSCE DZIESIATEK:
Wartosci: 0...drogi posrednie z GO
1...drogi posrednie z G1

MIEJSCE SETEK:
Wartosci: ..wycofanie na kohcu konturu do _RTP
..wycofanie na koncu konturu do _RFP + _SDIS
..wycofanie na kohcu konturu o _SDIS

..bez wycofania na korcu konturu

wh ko

Gdy jest zaprogramowana inna wartos¢ parametru _VARI, cykl ulega przerwaniu po wypro-
wadzeniu alarmu 61002 "Rodzaj obrébki nieprawidtowo zdefiniowany".

_RL (obejscie konturu)

Przy pomocy parametru _RL programujecie obejscie konturu srodkiem, po prawej albo po
lewej z G40, G41 albo G42. Mozliwe wartosci patrz pod "Parametr CYCLE72".

_AS1, AS2 (kierunek/tor dosuniecia, kierunek/tor odsuniecia)

Przy pomocy parametru _AS1 programujecie specyfikacje drogi dosuniecia a przy pomocy
_AS2 drogi odsuniecia. Mozliwe wartosci patrz pod "Parametr CYCLE72". Jezeli _AS2 nie
jest zaprogramowane, wéwczas zachowanie sie drogi odsuniecia jest jak droga dosuniecia.

9 -300 SINUMERIK 802D
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Miekkie dosuniecie do konturu po torze przestrzennym (linia spiralna albo prosta) powinno
by¢ programowane tylko wtedy, gdy przy tym narzedzie jeszcze nie skrawa i nie jest w sta-
nie przydatnosci do skrawania.

Obejscie konturu po prawej albo lewej

stronie

_AS1/ AS2 Dosunigcie / odsuniecie
Do/od konturu po

@ e prostej
\

A\
\
\

Dosuniecie / odsuniecie
do/od konturu po
éwiercokregu

Dosunigcie / odsuniecie
do/od konturu po

pétokregu
H—
/
| _AS1/_AS2
O

Obejscie konturu na
Srodku

_ASU/_AS Dosuniecie / odsuniecie
do/od konturu po prostej
& &

N\

\
\
\

Rysunek 9-41

Przy obchodzeniu konturu srodkiem (G40) dosuniecie i odsuniecie jest mozliwe tylko jako
prosta.

_FF3 (posuw wycofania)

Przy pomocy parametru _FF3 definiujecie posuw wycofania dla pozycjonowan posrednich
w ptaszczyznie (w powietrzu), gdy ruchy posrednie majg by¢ wykonywane z posuwem
(G01). Jezeli warto$¢ posuwu nie jest zaprogramowana, wowczas ruchy posrednie nastepu-
ja przy GO1 z posuwem w ptaszczyznie.

Dalsze wskazéwki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywni¢ korekcje narzedzia. W przeciwnym przypadku
nastapi przerwanie cyklu z alarmem 61000 ,Korekcja narzedzia nie jest aktywna“.
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9.6 Cykle frezowania

Przyktad programowania 1: frezowanie zamknigetego konturu od zewnatrz

Przy pomocy tego programu mozna frezowac¢ kontur przedstawiony na rysunku.

A Y Punkt poczatkowy konturu

Programowany
kierunek konturu

—— Kontur koncowy

Kontur koncowy + naddatek

s

=Y

Rysunek 9-42

Parametry dla wywotania cyklu:

Ptaszczyzna wycofania
Ptaszczyzna odniesienia

Odstep bezpieczenstwa
Glebokosé

Maksymalny dosuw na gtebokosé

250 mm
200

3 mm
175 mm
10 mm

Naddatek na obrobke wykanczajaca na gtebokosci 1.5 mm

Posuw dosuwu na gtebokosé
Naddatek w ptaszczyznie
Posuw w ptaszczyznie

400 mm/min
1 mm
800 mm/min

Obroébka: obrobka zgrubna z pozostawieniem naddatku, drogi posrednie
z G1, przy drogach posrednich wycofanie w Z na _RFP + _SDIS

Parametry dla dosuniecia:

G41 - na lewo od konturu, a wiec obrobka zewnetrzna
Dosuniecie i odsuniecie po ¢wieréokregu w ptaszczyznie promien 20

mm
Posuw wycofania

1000 mm/min

N10 T3 D1

T3: frez o promieniu 7

N20 S500 M3 F3000

Zaprogramowanie posuwu, predkosci
obrotowej

N30 G17 GO G90 X100 Y200 2250 G94

Dosuniecie do pozycji wyj$ciowej

N40 CYCLE72 (“*EX72CONTOUR*, 250,
200,
20, 1000, 2, 20)

3,175,10,1, 1.5, 800, 400, 111, 41, 2,

'Wywotanie cyklu

9-302
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9.6 Cykle frezowania

N50 nX100 Y200

N60 M2 Koniec programu

%_N_EX72CONTOUR_SPF Podprogram frezowania konturu (na przy-
kiad)

N100 G1 G90 X150 Y160 Punkt poczatkowy konturu

N110 X230 CHF=10

N120 Y80 CHF=10

N130 X125

N140 Y135

N150 G2 X150 Y160 CR=25

N160 M2

N170 M02

Przyktad programowania 2

Frezowanie zamknietego konturu od zewnatrz, jak w przykfadzie programowania 1, z pro-
gramowaniem konturu w programie wywotujacym

N10 T3 D1 'T3: frez o promieniu 7

N20 S500 M3 F3000 :Zaprogramowanie posuwu, predkosci
obrotowej

N30 G17 GO G90 X100 Y200 2250 G94 Dosuniecie do pozycji wyjsciowej

N40 CYCLE72 (“PIECE_245:PIECE245_E",  |Wywotanie cyKlu
250, 200, 3, 175, 10,1, 1.5, 800, 400, 11, 41,
2, 20, 1000, 2, 20)

N50 X100 Y200

N60 M2

N70 PIECE_245: Kontur

N80 G1 G90 X150 Y160

N90 X230 CHF=10

N100 Y80 CHF=10

N110 X125

N120 Y135

N130 G2 X150 Y160 CR=25

N140 PIECE_245_E: Koniec konturu

N150 M02
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9.6 Cykle frezowania

9.6.4 Frezowanie czopa prostokatnego - CYCLE76

CYCLE76 ( RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, LENG, WID, CRAD, PA, PO, STA,
_MID, FAL, FALD, FFP1, FFD, CDIR, VARI,_AP1, AP2)

Parametry

Tablica 9-17 Parametry CYCLE76

_RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)

_RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)

_SDIs real Odstep bezpieczenstwa (addytywnie do ptaszczyzny odniesienia,
wprowadzi¢ bez znaku liczby)

_DP real Gtebokos¢ (absolutnie)

_DPR real Gtebokos¢ w stosunku do ptaszczyzny odniesienia (wprowadzi¢
bez znaku liczby)

_LENG real Dlugos¢ czopa, przy wymiarowaniu od naroznika ze znakiem

_WID real Szerokos¢ czopa, przy wymiarowaniu od naroznika ze znakiem

_CRAD real Promien naroznika czopa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

_PA real Punkt odniesienia czopa, odcieta (absolutnie)

_PO real Punkt odniesienia czopa, rzedna (absolutnie)

_STA real Kat miedzy osig podtuzng i 1. osig ptaszczyzny

_MID real Maksymalny dosuw na gtebokos¢ (przyrostowo, wprowadzi¢ bez
znaku liczby)

_FAL real Naddatek na konturze obrzeza (przyrostowo)

_FALD real Naddatek na dnie (przyrostowo, wprowadzi¢ bez znaku liczby)

_FFP1 real Posuw po konturze

_FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokos$é

_CDIR integer Kierunek frezowania: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

Nartosci:0...frezowanie wspotbiezne
1...frezowanie przeciwbiezne
2 z G2 (niezaleznie od kierunku obrotéw wrzeciona)

3..2G3
_VARI integer Rodzaj obrébki:
Wartosci: 1...obrébka zgrubna z pozostawieniem naddatku
2...0brébka wykanczajgca (naddatek X/Y/Z=0)
_AP1 real Dlugosé czopa péifabrykatu

Funkcjonowanie

Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonaé czop prostokatny w ptaszczyznie obrébki. Do ob-
rébki wykanczajacej jest wymagany frez czotowy. Dosuw na gtebokos¢ jest wykonywany
zawsze w pozycji przed dosunieciem do konturu po potokregu.
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9.6 Cykle frezowania

Rysunek 9-43

Wywotanie
Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:

Punktem startowym jest pozycja w dodatnim obszarze odcigtej z wliczonym pétokregiem
dosuwu i przy uwzglednieniu zaprogramowanego wymiaru surowego w odcietej.

Przebieg ruchow przy obrébce zgrubnej ( VARI=1)
Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu:

Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu po
pétokregu przy wrzecionie wirujgcym w prawo
i frezowaniu wspoétbieznym

Y

Dosuniecie do konturu

Odsuniecie od konturu

Rysunek 9-44

Nastepuje dosuniecie przesuwem szybkim do ptaszczyzny wycofania (_RTP), aby nastep-
nie na tej wysokosci pozycjonowac na punkt startowy w ptaszczyznie obrébki. Punkt starto-
wy jest odniesiony do O stopni i ustalony na odcietej.
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Nastepuje dosuw przesuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa (_SDIS) a nastepnie po-
suw na gtebokos¢ obrébki.

Dosuniecie do konturu czopa nastepuje po p6tokregu.

Kierunek frezowania moze zosta¢ okreslony jako frezowanie wspothiezne albo przeciwbiez-
ne w stosunku do kierunku wrzeciona.

Gdy nastgpito jednokrotne obejscie konturu, nastepuje w ptaszczyznie odsuniecie od kontu-
ru po pétokregu i dosuw na nastepng gtebokos¢ skrawania.

Nastepnie nastepuje ponownie dosuniecie do konturu po pétokregu i obejscie czopa. To po-
stepowanie jest tak dlugo powtarzane, az zostanie osiggnieta zaprogramowana gtebokosé
czopa. Nastepnie nastepuje dosuniecie przesuwem szybkim do ptaszczyzny wycofania
(_RTP).

Dosuw na gfebokos¢:

e Dosuw na odstep bezpieczenstwa

e  Zagtebienie na gtebokos$¢ obrobki

Pierwsza gtebokos$¢ obrébki jest obliczana z:

e gtebokosci catkowitej,

e naddatku na obrébke wykanczajacy i

e maksymalnie mozliwego dosuwu na gtebokosé.

Przebieg ruchéw przy obrébce wykanczajacej (_VARI=2)

Odpowiednio do ostatnich parametréw _FAL i _FALD obrdbka wykanczajgca jest wykony-
wana na konturze pobocznicy albo na dnie wzgl. jedno i drugie. Strategia dosuwu odpowia-
da ruchom w ptaszczyznie jak przy obrébce zgrubnej.

Objasnienie parametréow

Parametry RTP, RFP, _SDIS, DP, DPR patrz CYCLES1.
Parametry _MID, FAL, FALD, FFP1, FFD patrz POCKET3.

_LENG, WIDi_CRAD (dtugos¢ czopa, szerokos$¢é czopai promien naroznika)

9 - 306

Przy pomocy parametréw _LENG, _WID i _CRAD okreslacie ksztalt czopu w ptaszczyznie.
Czop jest przy tym zwymiarowany od srodka. Warto$¢ absolutna dtugosci (_LENG) odnosi
sie zawsze do odcietej (przy kacie ptaszczyzny réwnym zero stopni).
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Czop zwymiarowany od punktu
AY .
srodkowego

_PA

PO

@ Y

9 |

Rysunek 9-45

_PA, PO (punkt odniesienia)

Przy pomocy parametrow _PA i _PO definiujecie punkt odniesienia czopa w odcietej i rzed-
nej. Jest to albo punkt srodkowy czopa
_STA (kat)

_STA podaje kat miedzy 1. osig ptaszczyzny (odcieta) i osig podtuzng czopa.

_CDIR (kierunek frezowania)

Pod tym parametrem zadajecie kierunek obrébki czopa.

Poprzez parametr _CDIR mozna programowa¢ kierunek frezowania

e bezposrednio ,2 dla G2“i ,3 dla G3" albo

e alternatywnie do tego ,wspothieznie” albo ,przeciwbieznie”

Ruch wspotbiezny wzgl. przeciwbiezny jest okreslany wewnetrznie w cyklu poprzez kie-
runek obrotéw wrzeciona uaktywniony przed wywotaniem cyklu.

Wspothieznie Przeciwbieznie

M3 - G3 M3 - G2

M4 — G2 M4 — G3
_VARI (rodzaj obrdébki)

Przy pomocy parametru _VARI mozecie ustali¢ rodzaj obrobki.
Mozliwymi wartosciami sa:
e 1=obrobka zgrubna

e 2=obrobka wykanczajaca
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_AP1, AP2 (wymiary potfabrykatu)

Przy obrébce czopa mogg zosta¢ uwzglednione wymiary poifabrykatu (np. przy obrobce
czesci odlewanych).

Wymiary surowe w diugosci i szerokosci (_AP1 i _AP2) sg programowane bez znaku liczby
i umieszczane obliczeniowo przez cykl symetrycznie wokot punktu srodkowego czopa. Od
tego wymiaru zalezy obliczony wewnetrznie promien pétokregu wlotowego.

AY

_AP2

_AP1

-4 :

Rysunek 9-46

Dalsze wskazoéwki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywni¢ korekcje narzedzia. W przeciwnym przypadku
nastepuje przerwanie cyklu z alarmem 61009 ,Aktywny numer narzedzia=0".

Wewnetrznie w cyklu jest stosowany nowy aktualny uktad wspoétrzednych obrabianego
przedmiotu, ktéry wptywa na wyswietlanie wartosci rzeczywistej. Punkt zerowy tego uktadu
wspotrzednych lezy w punkcie $srodkowym wneki.

Po zakonczeniu cyklu jest ponownie aktywny pierwotny uktad wspotrzednych.

Przyktad programowania czopa

Przy pomocy tego programu mozecie wykonaé¢ czop o dtugosci 60 mm, szerokosci 40 mm,
kacie naroznika 15 mm w ptaszczyznie XY. Czop lezy pod katem 10 stopni w stosunku do
osi X i jest programowany od punktu naroznego P1. Przy wymiarowaniu poprzez narozniki
dtugosc i szerokos¢ czopa nalezy zadac ze znakiem, aby jednoznacznie okresli¢ potozenie
czopa. Czop jest wstepnie wykonany z nadmiarem w dtugosci wynoszacym 80 mm i w sze-

rokosci 50 mm.
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60

_{? 80

i><v
%@

Rysunek 9-47

N10 G90 GO G17 X100 Y100 T20 D1 S3000 M3  ;Okreslenie wartosci technologicznych

N11 M6

N20 _ZSD[2]=1

;Zwymiarowanie czopa poprzez narozniki

N30 CYCLE76 (10, 0, 2, -17.5, , -60, -40, 15, 80, ;Wywotanie cyklu
60, 10, 11, , , 900, 800, 0, 1, 80, 50)

N40 M30

;Koniec programu

9.6.5 Frezowanie czopa kotowego - CYCLE77

Programowanie

CYCLE77 ( RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, PRAD, PA, PO, MID, FAL, FALD,
_FFP1, FFD, CDIR, VARI, AP1)

Parametry

Nastepujace wprowadzane parametry sg zawsze wymagane:

Tablica 9-18 Parametry CYCLE77

Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)

Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)

Odstep bezpieczenstwa (addytywnie do ptaszczyzny odniesienia,
wprowadzi¢ bez znaku liczby)

Glebokosé (absolutnie)

_RTP real
_RFP real
_SDIS real
_DP real
_DPR real

Glebokos¢ w stosunku do ptaszczyzny odniesienia (wprowadzié
bez znaku liczby)

SINUMERIK 802D
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Tablica 9-18 Parametry CYCLE77

_PRAD real Srednica czopa (wprowadzié¢ bez znaku liczby)
_PA real Punkt srodkowy czopa, odcieta (absolutnie)
_PO real Punkt srodkowy czopa, rzedna (absolutnie)
_MID real Maksymalny dosuw na gtebokos¢ (przyrostowo, wprowadzi¢ bez
znaku liczby)
_FAL real Naddatek na konturze obrzeza (przyrostowo)
_FALD real Naddatek na dnie (przyrostowo, wprowadzi¢ bez znaku liczby)
_FFP1 real Posuw po konturze
_FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokos¢ (albo dosuwu przestrzennego)
_CDIR integer Kierunek frezowania: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
artosci: 0...frezowanie wspotbiezne
1...frezowanie przeciwbieznej
2 z G2 (niezaleznie od kierunku obrotow wrzeciona)
3..2G3
_VARI integer Rodzaj obrébki
Wartosci: 1...obrébka zgrubna z pozostawieniem naddatku
2...obrébka wykanczajaca (naddatek X/Y/Z=0)
_AP1 real Srednica czopa potfabrykatu

Funkcjonowanie

Przy pomocy tego cyklu mozecie wykona¢ czop kotowy w ptaszczyznie obrébki. Do obrébki
wykanczajacej jest wymagany frez czotowy. Dosuw na gtebokos$¢ jest wykonywany zawsze
w pozycji przed dosunieciem do konturu po pétokregu.

Rysunek 9-48

Wywotanie

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:

Punkt startowy jest pozycjg w dodatnim zakresie odcietej z wliczonym pétokregiem dosunie-
cia przy uwzglednieniu zaprogramowanego wymiaru surowego.

9-310
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Przebieg ruchéw przy obrébce zgrubnej ( VARI=1)
Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu

Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu po
potokregu przy wrzecionie wirujgcym w prawo
i frezowaniu wspotbieznym

Dosuniecie do konturu

Odsuniecie od konturu

Rysunek 9-49

Nastepuje dosunigcie przesuwem szybkim do ptaszczyzny wycofania (_RTP), aby na-
stepnie na tej wysokosci pozycjonowaé na punkt startowy w ptaszczyznie obrébki. Punkt
startowy jest w odniesieniu do 0 stopni ustalony na osi odcietych.

Nastepuje dosuw przesuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa (_SDIS) a nastepnie po-
suw na gtebokos¢ obrébki. W celu dosuniecia do konturu czopa jest wykonywany ruch po
pétokregu przy uwzglednieniu zaprogramowanego czopu pétfabrykatu.

Kierunek frezowania moze zosta¢ okreslony jako frezowanie wspothiezne albo przeciwbiez-
ne w stosunku do kierunku wrzeciona.

Gdy nastgpito jednokrotne obejscie konturu, nastepuje w ptaszczyznie odsuniecie od kontu-
ru po pétokregu i dosuw na nastepng gtebokos¢ skrawania.

Nastepnie nastepuje ponownie dosuniecie do konturu po pétokregu i obejscie czopa. To po-
stepowanie jest tak dlugo powtarzane, az zostanie osiggnieta zaprogramowana gtebokosé
czopa.

Nastepnie nastepuje dosuniecie przesuwem szybkim do ptaszczyzny wycofania (_RTP).

Dosuw na gfebokosc¢

e Dosuw na odstep bezpieczenstwa

e  Zagtebienie na gtebokos$¢ obrobki

Pierwsza gtebokos¢ obrobki jest obliczana z:

e gtebokosci catkowitej,

e naddatku i

e maksymalnie mozliwego dosuwu na gtebokos¢.
Przebieg ruchdéw przy obrébce wykanczajacej (_VARI=2)

Odpowiednio do ostatnich parametréw _FAL i _FALD obrdbka wykanczajaca jest wykony-
wana na konturze pobocznicy albo na dnie wzgl. jedno i drugie. Strategia dosuwu odpowia-
da ruchom w ptaszczyznie jak przy obrébce zgrubne;j.
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Objasnienie parametrow
Parametry _RTP, RFP, _SDIS, DP, DPR patrz CYCLES1.
Parametry _MID, _FAL, FALD, FFP1, FFD patrz punkt POCKETY3.

_PRAD (s$rednica czopa)
Srednice nalezy wprowadzi¢ bez znaku liczby.

_PA, PO (punkt $rodkowy czopa)
Przy pomocy parametréw _PA i PO definiujecie punkt odniesienia czopa.

_CDIR (kierunek frezowania)
Pod tym parametrem zadajecie kierunek obrébki czopa.
Poprzez parametr _CDIR mozna programowac¢ kierunek frezowania
e bezposrednio ,2 dla G2"i ,3 dla G3" albo
e alternatywnie do tego ,wspétbieznie* albo ,przeciwbieznie*
Ruch wspétbiezny wzgl. przeciwbiezny jest okreslany wewnetrznie w cyklu poprzez kierunek
obrotéw wrzeciona uaktywniony przed wywotaniem cyklu.

Wspétbieznie Przeciwbieznie
M3 - G3 M3 - G2
M4 — G2 M4 — G3

_VARI (rodzaj obrébki)
Przy pomocy parametru _VARI mozecie ustali¢ rodzaj obrébki.
Mozliwymi wartosciami sa:
e 1=obrobka zgrubna
2=obrébka wykanczajgca

_AP1 ($rednica czopa poifabrykatu)
Przy pomocy tego parametru definiujecie wymiar potfabrykatu czopa (bez znaku liczby). Od
tego wymiaru zalezy obliczony wewnetrznie promien pétokregu wlotowego.

Dalsze wskazoéwki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywni¢ korekcje narzedzia. W przeciwnym przypadku
nastepuje przezwanie cyklu z alarmem 61009 "Aktywny numer narzedzia = 0".
Wewnetrznie w cyklu jest stosowany nowy aktualny uktad wspoétrzednych obrabianego
przedmiotu, ktéry wptywa na wyswietlanie wartosci rzeczywistej. Punkt zerowy tego uktadu
wspotrzednych lezy w punkcie $srodkowym wneki.

Po zakonczeniu cyklu jest ponownie aktywny pierwotny uktad wspotrzednych.

Przyktad programowania czopa kotowego

Obrobka czopa z potfabrykatu o srednicy 55 mm i przy maksymalnym dosuwie 10 mm na
przejscie narzedzia. Zadanie naddatku w celu nastepnej obrobki wykanczajacej pobocznicy
czopa. Cata obrébka nastepuje w ruchu przeciwbieznym.
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Rysunek 9-50
N10 G90 G17 GO S1800 M3 D1 T1 ;Okreslenie wartosci technologicznych

N11 M6

N20 CYCLE77 (10, 0, 3, -20, ,50, 60, 70, ;Wywotanie cyklu obrébki zgrubnej
10, 0.5, 0, 900, 800, 1, 1, 55)

N30 D1 T2 M6 ;Zmiana narzedzia

N40 S2400 M3 ;Okreslenie wartosci technologicznych

N50 CYCLE77 (10, 0, 3, -20, , 50, 60, 70, ;Wywotanie cyklu obrébki wykanczajacej
10, 0, 0, 800, 800, 1, 2, 55)

N40 M30 ;Koniec programu

9.6.6 Otwory podtuzne na okregu - LONGHOLE

Programowanie

LONGHOLE (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, CPA, CPO, RAD, STAL, INDA,
FFD, FFP1, MID)

Parametry
Tablica 9-19 Parametry LONGHOLE
RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
RFP real Plaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DP real Gtebokos¢ otworu podtuznego (absolutnie)
SINUMERIK 802D 9-313
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Tablica 9-19 Parametry LONGHOLE, cigg dalszy

DPR real Gtebokos¢ otworu podtuznego w stosunku do ptaszczyzny
odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

NUM integer Liczba otworéw podtuznych

LENG real Dtugos¢ otworu podituznego (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

CPA real Punkt srodkowy okregu, odcieta (absolutnie)

CPO real Punkt srodkowy okregu, rzedna (absolutnie)

RAD real Promien okregu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

STAl real Kat poczatkowy

INDA real Kat przetaczania

FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé

FFP1 real Posuw dla obrébki powierzchni

MID real Maksymalna gtebokos¢ dosuwu dla jednego dosuniecia (wpro-
wadzi¢ bez znaku liczby)

Wazne

Cykl wymaga frezu z "zebem czotowym skrawajgcym przez srodek" (DIN844).

Funkcjonowanie

9-314

Przy pomocy tego cyklu mozecie obrabiaé otwory podtuzne, ktére sg umieszczone na okre-
gu. Osie podtuzne otworow podtuznych sg ustawione promieniowo.
W przeciwienstwie do rowka szerokos¢ otworu podtuznego jest okreslana przez srednice

narzedzia.

Wewnetrznie w cyklu jest obliczana optymalna droga ruchu narzedzia, ktéra wyklucza nie-
potrzebne drogi jatowe. Jezeli do obrébki otworu podtuznego potrzeba wielu dosuwéw na

glebokosé¢, wowcezas dosuniecia nastepujg na przemian w punktach koncowych. Tor prze-
bywany w ptaszczyznie wzdtuz osi podtuznej otworu podtuznego zmienia kierunek po kaz-
dym dosuwie. Cykl poszukuje samodzielnie najkrotszej drogi przy przejsciu do nastepnego
otworu podtuznego.

SINUMERIK 802D
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Rysunek 9-51

Przebieg

Osiggnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:

Pozycja wyjsciowa jest dowolng pozycja, z ktérej mozna dokonaé bezkolizyjnego dosuniecia
do kazdego z otworéw podtuznych.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

SINUMERIK 802D

Przy pomocy GO nastepuje dosuniecie do pozycji wyjsciowej cyklu. W obydwu
osiach aktualnej ptaszczyzny nastepuje dosuniecie w aplikacie tej ptaszczyzny na
wysokosci ptaszczyzny wycofania do najblizej potozonego punktu korcowego pierw-
szego obrabianego otworu podiuznego a nastepnie obnizenie w aplikacie do ptasz-
czyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa.

Kazdy otwor podtuzny jest frezowany ruchem wahliwym. Obrébka w ptaszczyznie na-
stepuje z G1 i wartoscig posuwu zaprogramowang pod FFP1. W kazdym punkcie nawro-
tu nastepuje dosuw do nastepnej, obliczonej wewnetrznie w cyklu, gtebokosci obrébki
z G1iposuwem FFD, az do osiggniecia gtebokosci koncowej.

Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO
i dosuniecie do nastepnego otworu podiuznego po najkrétszej drodze.

Po zakonczeniu obrébki ostatniego otworu podtuznego narzedzie jest przesuwane z GO
w ostatnio osiggnietej pozycji w ptaszczyznie obrobki az do ptaszczyzny wycofania i cykl
ulega zakonczeniu

9-315
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Rysunek 9-52
Parametry RTP, RFP, SDIS patrz CYCLES1.

Ay
CPA
INDA
% STil
@ £
(@]
o
4 :
© =

Rysunek 9-53

DP i DPR (gtebokos$é otworu podiuznego)
Gtebokos¢ otworu podtuznego moze zosta¢ zadana do wyboru absolutnie (DP) albo
wzglednie (DPR).
Przy podaniu wzglednym cykl samodzielnie oblicza wynikajaca gtebokos$¢ na podstawie po-
tozenia ptaszczyzny odniesienia i ptaszczyzny wycofania.

NUM (liczba sztuk)

Przy pomocy parametrow NUM podajecie liczbe otwordéw podtuznych.

9-316 SINUMERIK 802D
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LENG (dtugos$é otworu podituznego)

Pod LENG programujecie dtugosé otworu podtuznego.
Jezeli w cyklu nastapi rozpoznanie, ze ta dtugosc¢ jest mniejsza niz srednica frezu, wowczas
cykl jest anulowany z alarmem 61105 "Promien frezu za duzy".

MID (gteboko$é dosuwu)
Przez ten parametr okreslacie maksymalng gtebokos¢ dosuwu.
W cyklu dosuw na gtebokos¢ nastepuje rownomiernymi krokami.
Na podstawie MID i gtebokosci catkowitej cykl samodzielnie oblicza ten dosuw, ktéry wynosi
miedzy 0.5 x maksymalna gteboko$¢ dosuwu i maksymalng gtebokos$cig dosuwu. Za pod-
stawe jest przyjmowana minimalna mozliwa liczba krokéw dosuwu. MID=0 oznacza, ze
w jednym kroku nastepuje dosuw nha gteboko$¢ wneki.

Dosuw na gtebokosc¢ rozpoczyna sie od ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu
0 odstep bezpieczenstwa (w zaleznosci od _ZSD[1]).

FFD i FFP1 (posuw gteboko$é i powierzchnia)

Posuw FFP1 dziata przy wszystkich ruchach wykonywanych w ptaszczyznie z predkoscig
posuwu. FFD dziata przy dosunieciach prostopadle do tej ptaszczyzny.

CPA, CPO i RAD (punkt srodkowy i promien)

Potozenie okregu w ptaszczyznie obrébki definiujecie poprzez punkt srodkowy (CPA, CPO) i
promien (RAD). Dla promienia sg dopuszczalne tylko wartosci dodatnie.

STALi INDA (kat poczatkowy i kat przetaczania)
Przez te parametry okreslacie usytuowanie podtuznych otworéw na okregu.

Jezeli INDA=0. kat przetgczania jest obliczany z liczby otworéw podtuznych, tak by te byty
réwnomiernie rozmieszczone na okregu.

Dalsze wskazowki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywnic korekcje narzedzia. W przeciwnym przypadku
nastepuje przerwanie cyklu z alarmem 61000 "Korekcja narzedzia nie jest aktywna".

Jezeli w wyniku nieprawidtowych wartosci parametrow, ktére okreslajg usytuowanie i wiel-
kos¢ otworéw podtuznych, wynikng wzajemne naruszenia konturu otworéw, cykl nie rozpo-
czyna obrébki. Cykl ulega przerwaniu po wyprowadzeniu komunikatu btedu 61104 "Naru-
szenie konturu rowkow/otworéw podiuznych®.

Wewnetrznie w cyklu uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu jest przesuwany i obra-
cany. Wyswietlanie wartosci rzeczywistej w ukt. wsp. obr. przedm. ukazuje sie zawsze tak,
ze 0$ podiuzna wiasnie obrabianego otworu podtuznego lezy na 1. osi aktualnej ptaszczy-
zny obrébki.

Po zakonczeniu cyklu uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu znajduje sie w tym sa-
mym potozeniu co przed wywotaniem cyklu.

SINUMERIK 802D 9-317
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Przyktad programowania: obrébka otworu podtuznego

Przy pomocy tego programu mozecie obrabia¢ 4 otwory podiuzne o dtugosci 30 mm i
wzglednej gtebokosci 23 mm (réznica migdzy ptaszczyzng odniesienia i dnem otworu), le-
zace na okregu o punkcie srodkowym Z45 Y40 i promieniu 20 mm w ptaszczyznie YZ. Kat
poczatkowy wynosi 45 stopni, kat przetaczania 90 stopni. Maksymalna gteboko$¢ dosuwu
wynosi 6 mm, odstep bezpieczenstwa 1 mm.

ZA

Az

Rysunek 9-54

N10 G19 G90 D9 T10 S600 M3

;Okreslenie wartosci technologicznych

N20 GO Y50 Z25 X5

;Dosuniecie do punktu wyjsciowego

N30 LONGHOLE (5, 0, 1, , 23, 4, 30,
40, 45, 20, 45, 90, 100,320, 6)

;Wywotanie cyklu

N40 M30

;Koniec programu

9.6.7 Rowki na okregu - SLOT1

Programowanie

SLOT1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, WID, CPA, CPO, RAD, STAL, INDA,
FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Parametry
Tablica 9-20 Parametry SLOT1
RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
9-318 SINUMERIK 802D
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Tablica 9-20 Parametry SLOT1, ciag dalszy

DP real Gtebokos¢ rowka (absolutnie)
DPR real Gtebokos¢ rowka w stosunku do ptaszczyzny odniesienia (wprowa-

dzi¢ bez znaku liczby)
NUM integer Liczba rowkow
LENG (integer Dtugos¢é rowka (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
WID real Szerokos¢ rowka (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
CPA real Punkt srodkowy okregu, odcieta (absolutnie), 1. o$ ptaszczyzny
CPO real Punkt srodkowy okregu, rzedna (absolutnie), 2. 0$ ptaszczyzny
RAD real Promien okregu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
STAL real Kat poczatkowy
INDA real Kat przetaczania
FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé
FFP1 real Posuw dla obrébki powierzchni
MID real Maksymalna gtebokos$¢ dosuwu dla jednego dosuniecia (wprowadzi¢

bez znaku liczby)
CDIR integer Kierunek frezowania dla obrébki rowka

\Wartosci: 2...(dla G2)

3...(dla G3)

FAL real Naddatek na obrzezu rowka (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
VARI integer Rodzaj obrobki

\Wartosci: 0=obrébka kompletna

1=obrébka zgrubna
2=obrébka wykanczajaca
MIDF real Maksymalna gtebokos$¢ dosuwu dla obrébki wykanczajacej
FFP2 real Posuw dla obrébki wykanczajacej
SSF real Predkos$¢ obrotowa dla obrébki wykanczajacej
Wskazdowka

Cykl wymaga frezu z "zgbem czotowym skrawajacym przez $rodek” (DIN844).

Funkcjonowanie
Cykl SLOT1 jest kombinowanym cyklem obrobki zgrubnej/wykanczajacej.

Przy pomocy tego cyklu mozecie obrabia¢ rowki, ktore sg umieszczone na okregu. Osie po-
dtuzne rowkow sg ustawione promieniowo. W przeciwienstwie do otworu podtuznego jest
podawana warto$¢ szerokosci rowka.

SINUMERIK 802D 9-319
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Rysunek 9-55

Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:

Pozycja wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej mozna bez kolizji dokona¢ dosuniecia do

rowka

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

9-320

Dosuniecie z GO na poczatku cyklu do pozycji podanej na rysunku obok
Obrébka rowka przy obrébce kompletnej przebiega w nastepujacych krokach:

- Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bez-
pieczenstwa.

- Dosuw do nastepnej gtebokosci obrobki jak zaprogramowano pod VARI i warto$¢
posuwu FFD.

- Wyfrezowanie rowka az do naddatku na obrébke wykanczajaca na jego dnie i
obrzezu z wartoscig posuwu FFP1.

Nastepna obrobka wykanczajaca z wartoscig posuwu FFP2 i predkoscig obrotowg
wrzeciona SSF wzdtuz konturu odpowiednio do kierunku obrobki zaprogramowane-
go pod CDIR.

- Prostopadty dosuw na gtebokos$¢ z GO/G1 nastepuje zawsze w tej samej pozycji w
ptaszczyznie obrébki, az zostanie osiggnieta koncowa gtebokos¢ rowka.

- Przy obrdbce ruchem wahliwym punkt startowy jest tak wybierany, by punkt kon-
cowy zawsze uzyskat ta sama pozycje w ptaszczyznie obrébki.

Cofniecie narzedzia do ptaszczyzny wycofania i przejscie z GO do nastepnego row-

ka.

Po zakonczeniu obrébki ostatniego rowka narzedzie jest przesuwane z GO do
ptaszczyzny wycofania i cykl ulega zakonczeniu

SINUMERIK 802D
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Rysunek 9-56
Objasnienie parametréow

Parametry RTP, RFP, SDIS patrz CYCLES1.

b Y
CPA

INDA

STAl1l

WID

CPO

@ Y

=Y

Rysunek 9-57

DP i DPR (gtebokosé rowka)

Gtebokos¢é rowka moze zosta¢ zadana do wyboru absolutnie (DP) albo wzglednie w stosun-
ku do ptaszczyzny odniesienia.

Przy podaniu wzglednym cykl samodzielnie oblicza wynikajaca gtebokos¢ na podstawie po-
tozenia ptaszczyzny odniesienia i ptaszczyzny wycofania.

NUM (liczba sztuk)

Przy pomocy parametru NUM podajecie liczbe rowkdow.

SINUMERIK 802D 9-321
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LENG i WID (dtugosé i szerokosé rowka)

Przy pomocy parametréow LENG i WID okre$lacie ksztatt rowka w ptaszczyznie. Srednica
frezu musi by¢ mniejsza niz szerokos¢ rowka. W przeciwnym przypadku ukazuje sie alarm
61105 "Srednica frezu za duza" i cykl jest anulowany.

Srednica frezu nie moze byé mniejsza niz potowa szerokosci rowka. Kontrola nie nastepuije.

CPA, CPO i RAD (punkt srodkowy i promien)
Potozenie kota otwordw w ptaszczyznie obrébki definiujecie poprzez punkt srodkowy (CPA,
CPO) i promien (RAD). Dla promienia sa dopuszczalne tylko wartosci dodatnie.

STAL1i INDA (kat poczatkowy i kat przetaczania)

Przez te parametry okreslacie usytuowanie rowkow na kole.

STA1 podane kat miedzy pozytywnym kierunkiem odcietej uktadu wspétrzednych obrabia-
nego przedmiotu aktualnego przy wywotaniu cyklu, i pierwszym rowkiem. Parametr INDA
zawiera kat miedzy dwoma kolejnymi rowkami.

Gdy INDA=0, kat przetaczania jest obliczany z liczby rowkéw, tak by byty one rownomiernie
rozmieszczone na okregu.

FFD i FFP1 (posuw gtebokosé i powierzchnia)
Posuw FFD dziata przy wszystkich dosunieciach prostopadle do ptaszczyzny obrébki.
Posuw FFP1 dziata przy obrébce zgrubnej w przypadku wszystkich ruchéw wykonywanych
w ptaszczyznie z predkoscig posuwu.

MID (gtebokos$¢ dosuwu)

Przez ten parametr okre$lacie maksymalng gtebokos¢ dosuwu. W cyklu dosuw na gtebo-
kos¢ nastepuje réwnomiernymi krokami.

Na podstawie MID i gtebokosci catkowitej cykl samodzielnie oblicza ten dosuw, ktéry wynosi
miedzy 0.5 x maksymalna gtebokos$¢ dosuwu i maksymalng gtebokoscig dosuwu. Za pod-
stawe jest przyjmowana minimalna mozliwa liczba krokéw dosuwu. MID=0 oznacza, ze

w jednym skrawie nastepuje dosuniecie na gtebokosé rowka.

Dosuw ha gtebokosc¢ rozpoczyna sie od ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o

odstep bezpieczenstwa.

CDIR (kierunek frezowania)
Pod tym parametrem zadajecie kierunek obrobki rowka. Mozliwe kierunki to:
o 2"dla G2\
e 3dlaG3

Jezeli parametr ma niedopuszczalng wartos¢, wéwczas w wierszu komunikatow ukazuje sie
komunikat "Nieprawidtowy kierunek frezowania, ulega utworzeniu G3". Cykl jest w tym przy-
padku kontynuowany i jest automatycznie wytwarzane G3.

9-322 SINUMERIK 802D
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FAL (naddatek na obrébke wykanczajaca)

Przy pomocy tego parametru mozecie programowac naddatek na obrébke wykanczajaca na
brzegu rowka. FAL nie ma wptywu na dosuw na gtebokos¢.

Jezeli jest podana wieksza warto$¢ FAL, niz moze ona by¢ przy podanej szerokosci i zasto-
sowanym frezie, nastepuje automatyczne zredukowanie FAL do maksymalnie mozliwej war-
tosci. Przy obrobce zgrubnej nastepuje w tym przypadku frezowanie ruchem wahliwym z
dosuwem na gtebokos¢ w obydwu punktach korncowych rowka.

VARI, MIDF, FFP2 i SSF (rodzaj obrobki, gtebokosé dosuwu, posuw i predkosé

obrotowa)

Przy pomocy parametru VARI mozecie ustali¢ rodzaj obrébki.

Mozliwymi wartosciami sa:
MIEJSCE JEDNOSTEK
e 0=obrobka kompletna w dwoch odcinkach

- Wybieranie materiatu z rowka (SLOT1, SLOTZ2) az do naddatku nastepuje z predko-
$cig obrotowg wrzeciona zaprogramowang przed wywofaniem cyklu i z posuwem
FFP1. Dosuw na gtebokos¢ nastepuje poprzez MID.

- Zebranie pozostajgcego naddatku na obrébke wykanczajgcq nastepuje z predkoscig
obrotowg wrzeciona zadang poprzez SSF i posuwem FFP2. Dosuw na gtebokos¢ na-
stepuje poprzez MIDF.

Jezeli MIDF=0, woéwczas dosuw nastepuje od razu na gtebokosé koncowa.
- Jezeli FFP2 nie jest zaprogramowane, dziata posuw FFP1. Analogicznie jest przy bra-

ku podania SSF, tzn. dziata predkos$¢ obrotowa zaprogramowana przed wywotaniem
cyklu.
e 1=obrébka zgrubna
Materiat rowka (SLOT1, SLOT2) az do naddatku jest wybierany z predkoscig obrotowg

zaprogramowang przed wywotaniem cyklu i posuwem FFP1. Dosuw na gtebokos¢ jest
programowany poprzez MID.

e 2=0brdbka wykanczajaca
Cykl zaktada, ze materiat rowka (SLOT1, SLOT2) jest juz wybrany z pozostawieniem
naddatku i jest wymagane tylko zebranie naddatku. W przypadku gdy FFP2 i SSF nie sa
zaprogramowane, dziata posuw FFP1 wzgl. predkos¢ obrotowa zaprogramowana przed
wywotaniem cyklu. Dosuw na gtebokos¢ nastepuje poprzez MIDF.

Jezeli zaprogramowano inng wartos¢ parametru VARI, cykl ulega anulowaniu po wyprowa-
dzeniu alarmu 61102 "Rodzaj obrébki nieprawidtowo zdefiniowany".

Dalsze wskazowki

SINUMERIK 802D

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywnic korekcje narzedzia. W przeciwnym przypadku
nastepuje anulowanie cyklu z alarmem 61000 "Korekcja narzedzia nie jest aktywna".

Gdy w wyniku nieprawidtowych wartosci parametréw, ktére okreslajg usytuowanie i wielko$¢
rowkéw, wynikng wzajemne naruszenia konturéw rowkéw, wowczas wykonywanie cyklu nie
jest rozpoczynane. Cykl jest anulowany po wyprowadzeniu komunikatu btedu 61104 “"Naru-

szenie konturu rowkow/otworéw podiuznych®.

Wewnetrznie w cyklu uktad wspéirzednych jest przesuwany i obracany. Wyswietlenie warto-
$ci rzeczywistej w ukfadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu ukazuje sie zawsze tak,
ze 0$ podiuzna wtasnie obrabianego rowka lezy na 1. osi aktualnej ptaszczyzny obrébki.

Po zakonczeniu cyklu uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu znajduje sie w tym sa-
mym potozeniu co przed wywotaniem cyklu.
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Naruszenie konturu

\

Przyktad programowania: rowki

Sa frezowane 4 rowki.

Rowki majg nastepujace wymiary: diugos¢ 30 mm, szerokos¢ 15 mm i gtebokos¢ 23 mm.
Odstep bezpieczenstwa wynosi 1 mm, naddatek na obrébke wykanczajacag 0.5 mm, kieru-
nek frezowania jest G2, maksymalny dosuw na gtebokos$¢ wynosi 6 mm.

Rowek ma byé obrabiany kompletnie. Przy obrébce wykanczajacej dosuw ma nastepowaé
od razu na gtebokosé wneki a obrobka ma nastepowac z takim samym posuwem i takg sa-

ma predkoscig obrotowa.

Rysunek 9-59

N10 G17 G90 T1 D1 S600 M3

Okres$lenie warto$ci technologicznych

N20 GO X20 Y50 Z5

Dosuniecie do pozycji wyj$ciowej

N30 SLOT1 (5, 0, 1, -23, , 4, 30, 15, 40, 45, 20, 45, 90, 100,
320,6,2,05,0,,0,))

\Wywotanie cyklu, parametry VARI, MIDF, ;FFP2
i SSF sg pominiete

N40 M02

Koniec programu

9-324
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9.6.8 Rowek kotowy - SLOT2

Programowanie

SLOT2 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, AFSL, WID, CPA, CPO, RAD, STAL, INDA,
FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Parametry

Tablica 9-21 Parametry SLOT2

RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
RFP real Plaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DP real Gteboko$¢ liczby (absolutnie)
DPR real Gtebokos¢ rowka w stosunku do ptaszczyzny odniesienia (wprowadzic¢
bez znaku liczby)
NUM integer Liczba rowkow
AFSL real Kat dla dlugos$ci rowka (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
WID real Szerokos¢ rowka kotowego (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
CPA real Punkt srodkowy okregu, odcieta (absolutnie)
CPO real Punkt srodkowy okregu, rzedna (absolutnie)
RAD real Promien okregu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
STAl real Kat poczatkowy
INDA real Kat przetaczania
FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé
FFP1 real Posuw dla obrébki powierzchni
MID real Maksymalna gtebokos¢ dosuwu dla jednego dosuniecia (wprowadzi¢
bez znaku liczby)
CDIR integer Kierunek frezowania przy obrébce rowka kotowego
Wartosci: 2 (dla G2)
3 (dla G3)
FAL real Naddatek na obrzezu rowka (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
VARI integer Rodzaj obrobki
MIEJSCE JEDNOSTEK:
Wartosci: O=obrébla kompletna
1=obrébka zgrubna
2=obrébka wykanczajaca
MIDF real Maksymalna gtebokos$¢ dosuwu dla obrébki wykanczajacej
FFP2 real Posuw dla obrébki wykanczajacej
SSF real Predkos¢ obrotowa przy obrébce wykanczajacej
Wskazdowka

Cykl wymaga frezu z "zebem czotowym skrawajgcym przez srodek" (DIN844).

SINUMERIK 802D
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Funkcjonowanie
Cykl SLOT2 jest kombinowanym cyklem obrébki zgrubnej/wykanczajacej.

Przy pomocy tego cyklu mozecie obrabia¢ rowki kotowe, ktdre sg umieszczone na okregu.

Rysunek 9-60

Przebieg
Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:

Pozycja wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej mozna bez kolizji dokona¢ dosuniecia do
rowka.

Rysunek 9-61

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Przy pomocy GO jest na poczatku cyklu dokonywane dosunigecie do pozycji pokaza-
nej na rysunku obok.

9-326 SINUMERIK 802D
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e Obrdbka rowka kotowego nastepuje w takich samych krokach co obrébka otworu
podtuznego.

e Po obrobieniu rowka kotowego narzedzie jest cofane do ptaszczyzny wycofania i na-
stepuje przejscie do nastepnego rowka po prostej z GO albo po torze kotowym z po-
suwem zaprogramowanym w _FFCP.

e Po zakonczeniu obrébki ostatniego rowka narzedzie jest przesuwane z GO w podanej
na rysunku pozycji koncowej w ptaszczyznie obrobki do ptaszczyzny wycofania.

Objasnienie parametrow
Parametry RTP, RFP, SDIS patrz CYCLES1.
Parametry DP, DPR, FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF patrz SLOT1.

CPA

INDA AFSL

STAl

CPO

WI

@

Rysunek 9-62

<Y

NUM (liczba sztuk)
Przy pomocy parametru NUM podajecie liczbe rowkdow.

AFSL i WID (kat i szerokos$¢é rowkow kotowych)

Przy pomocy parametrow AFSL i WID okreslacie ksztalt rowka w ptaszczyznie. Wewnetrz-
nie w cyklu nastepuje sprawdzenie, czy aktywne narzedzie nie narusza szerokosci rowka.

W przeciwnym przypadku ukazuje sie alarm 61105 "Srednica frezu za duza” i cykl jest anu-
lowany.

CPA, CPO i RAD (punkt srodkowy i promien)

Potozenie okregu w ptaszczyznie obrébki definiujecie poprzez punkt srodkowy (CPA, CPO) i
promien (RAD). Dla promienia sg dopuszczalne tylko wartosci dodatnie.

STA1i INDA (kat poczatkowy i kat przetaczania)

Przez te parametry okreslacie usytuowanie rowkow kotowych na okregu.

SINUMERIK 802D 9-327
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STA1 podaje kat miedzy dodatnim kierunkiem odcietej uktadu wspotrzednych obrabianego
przedmiotu, aktualnego przed wywotaniem cyklu, i pierwszym rowkiem kotowym.

Parametr INDA zawiera kat miedzy dwoma kolejnymi rowkami kotowymi.

Gdy INDA=0, kat przetaczania jest obliczany z liczby rowkdéw kotowych, tak ze sg one réw-
nomiernie rozmieszczone na okregu.

Dalsze wskazoéwki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywni¢ korekcje narzedzia. W przeciwnym przypadku
nastepuje anulowanie cyklu z alarmem 61000 "Korekcja narzedzia nie jest aktywna".

Jezeli w wyniku nieprawidtowych wartosci parametrow, ktére okreslajg rozmieszczenie i
wielkos$¢ rowkéw, wynikng wzajemne naruszenia konturéw rowkéw, wéwczas wykonywanie
cyklu nie rozpoczyna sie.

Cykl ulega przerwaniu po wyprowadzeniu komunikatu btedu 61104 "Naruszenie konturu
rowkéw/otworéw podtuznych".

Wewnetrznie w cyklu uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu jest przesuwany i obra-
cany. Wyswietlenie wart. rzecz. w ukladzie wspotrz. obr. prz. ukazuje sie zawsze tak, ze
wiasnie obrabiany rowek kotowy rozpoczyna sie na 1. osi aktualnej ptaszczyzny obrébki a
punkt zerowy uktadu wsp. obrabianego przedmiotu lezy w punkcie srodkowym okregu.

Po zakoniczeniu cyklu uktad wspoirzednych obrabianego przedmiotu znajduje sie w tym sa-
mym potozeniu co przed wywotaniem cyklu.

Naruszenie konturu

Rysunek 9-63

Przyktad programowania: Nuten2

Przy pomocy tego programu mozecie obrabiac¢ 3 rowki kotowe, ktére lezg na okregu o punkcie srodkowym
X60 Y60 i promieniu 42 mm w ptaszczyznie XY. Rowki kotowe majg nastepujgce wymiary: szeroko$é 15 mm,
kat dla dtugosci rowka 70 stopni, glebokos$¢ 23 mm. Kat poczatkowy wynosi 0 stopni, kat przetaczania 120
stopni. Na konturze rowkow jest uwzgledniany naddatek 0.5 mm, odstep bezpieczenstwa w osi dosuwu Z
wynosi 2 mm, maksymalny dosuw na gtebokos¢ 6 mm. Rowki majg by¢ obrabiane kompletnie. Przy obrobce
wykanczajgcej ma dziata¢ taka sama predko$¢ obrotowa i taki sam posuw. Dosuw przy obrébce wykanczaja-
cej ma nastapi¢ od razu na gtebokos¢ rowka.
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vA AY

Rysunek 9-64

N10 G17 G90 T1 D1 S600 M3 Okreslenie wartosci technologicznych
N20 GO X60 Y60 Z5 Dosuniecie do pozycji poczatkowej
N30 SLOT2 (2,0, 2, -23,, 3, 70, 15, 60, 60, 42, , Wywotanie cyklu

120, 100, 300, 6, 2, 0.5, 0, , 0,) ptaszczyzna odniesienia +SDIS

=ptaszczyzna wycofania oznacza: obnizenie
w osi dosuwu z GO do ptaszczyzny odnie-
sienia+SDIS odpada, parametr VAR, MIDF,
FFP2 i SSF zostaly pominiete

N40 M02 Koniec programu
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9.6.9 Frezowanie wneki prostokatnej - POCKET3

Programowanie

POCKET3 (_ RTP, RFP, SDIS, DP, LENG, WID, CRAD, PA, PO, STA, MID,
_FAL, _FALD, FFP1, FFD, CDIR, VARI,_MIDA, AP1, AP2, AD, RAD1, DP1)

Parametry
Tablica 9-22 Parametry POCKET3
| RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
| RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
| SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
| DP real Gtebokos¢ wneki (absolutnie)
| LENG real Dtugos¢ wneki, przy wymiarowaniu od naroznika ze znakiem
| WID real Szerokos¢ wneki, przy wymiarowaniu od naroznika ze znakiem
| CRAD real Promien naroznika wneki (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
| PA real Punkt odniesienia wneki, odcieta (absolutnie)
| PO real Punkt odniesienia wneki, rzedna (absolutnie)
| STA real Kat miedzy osig podtuzng wneki i 1. osig ptaszczyzny (odcieta, wpro-
wadzi¢ bez znaku liczby);
Zakres wartosci: 0° < _STA < 180°
| MID real Maksymalna gtebokosé dosuwu (wprowadzié bez znaku liczby)
| FAL real Naddatek na obrzezu wneki (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
| FALD real Naddatek na dnie (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
| FFP1 real Posuw dla obrébki powierzchni
| FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé
| CDIR liczba Kierunek frezowania: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
catk. \Wartosci: 0 frezowanie wspothiezne (odpow. kier. obrotow
wrzeciona)
1 frezowanie przeciwbiezne
2 z G2 (niezaleznie od kierunku wrzeciona)
32G3
| VARI integer  |Rodzaj obrobki:
MIEJSCE JEDNOSTEK:
\Wartosci: 1 obrébka zgrubna
2 obrébka wykanczajgca
MIEJSCE DZIESIATEK:
\Wartosci: 0 prostopadle na srodku wneki mit GO
1 prostopadle na srodku wneki mit G1
2 po torze spiralnym
3 ruch wahliwy po osi wzdtuznej wneki
Dalsze parametry moga by¢ zadawane do wyboru. Okreslacie strategie zagtebiania i zacho-
dzenie przy wybieraniu materiatu: (wprowadzi¢ bez znaku liczby).
9-330 SINUMERIK 802D
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| MIDA real Maksymalna szerokosé dosuwu przy wybieraniu w ptaszczyznie
jako wartos¢

| AP1 real \Wymiar surowy dtugosci wneki

| AP2 real Wymiar surowy szerokosci wneki

| AD real \Wymiar surowy gtebokosci wneki od ptaszczyzny odniesienia

| RAD1 real Promien toru srubowego przy zagtebianiu (w odniesieniu do toru
punktu sSrodkowego narzedzia) wzgl. maksymalny kat zagtebiania
dla ruchu wahliwego

| DP1 real Gtebokos¢ zagtebienia na obrot 360° przy zagtebianiu po linii
spiralnej

Funkcjonowanie

Cykl mozna stosowa¢ do obrobki zgrubnej i wykanczajacej. Do obrobki wykanczajgcej jest

wymagany frez czotowy.

Dosuw na gtebokos¢ rozpoczyna sie zawsze od punktu srodkowego wneki wzgl. jest tam
wykonywany prostopadle; dlatego ma sens wykonanie wiercenia wstepnego w tym miejscu.

Kierunek frezowania moze zostac okreslony do wyboru poprzez polecenie G
(G2/G3) albo jako frezowanie wspoéthiezne wzgl. przeciwbiezne z kierunku wrzeciona

Maksymalna szerokos$¢ dosuwu w ptaszczyznie przy wybieraniu materiatu daje sie

programowac

Naddatek réwniez na dnie wneki

Trzy r6zne strategie zagtebiania:

- prostopadle na $rodku wneki

- po linii spiralnej wokét srodka wneki
- ruch wahliwy po osi srodkowej wneki

krétkie drogi przy dosuwaniu w ptaszczyznie przy obrébce wykanczajacej

Uwzglednienie konturu pétfabrykatu w ptaszczyznie
i wymiaru surowego na dnie (mozliwa optymalna obrobka wstepnie uksztattowanych

wnek)

Rysunek 9-65
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Przebieg

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wyjsciowa jest dowolna pozycja, z ktérej mozna dokonac¢ bezkolizyjnego dosuniecia
do punktu srodkowego wneki na wysokosci ptaszczyzny wycofania.

Przebieg ruchéw przy obrébce zgrubnej:

Z GO nastepuje dosuniecie do punktu srodkowego wneki na wysokosci ptaszczyzny wycofa-
nia a nastepnie réwniez z GO w tej pozycji ruch do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do
przodu o odstep bezpieczenstwa. Obrébka wneki nastepuje nastepnie odpowiednio do wy-
branej strategii zagtebiania i przy uwzglednieniu zaprogramowanych wymiaréw surowych.

Rysunek 9-66

Przebieg ruchéw przy obrobce wykanczajacej

9-332

Obrébka wykanczajgca jest wykonywana w kolejnosci obrébka na obrzezu az do naddatku
na dnie, nastepnie obrébka na dnie. Jezeli jeden z naddatkéw jest réwny zeru, wowczas ta
czes¢ obrobki wykanczajacej odpada.

e Obrdbka wykanczajgca na obrzezu

Przy obrébce wykanczajacej na obrzezu nastepuje kazdorazowo tylko jednokrotne
obejscie wneki.

Dosuniecie do obrobki wykanczajacej na obrzezu nastepuje po éwier¢okregu, ktéry
przechodzi w zaokraglenie naroznika. Promienh tego toru ma normalnie wielko$¢ 2 mm
wzgl. gdy "jest mato miejsca" jest rébwny réznicy miedzy promieniem naroznika i pro-
mieniem frezu.

Jezeli naddatek na obrzezu jest wiekszy niz 2 mm, wéwczas odpowiednio powieksza
sie promien dosuwu.

Dosuw na gtebokos¢ jest wykonywany z GO

w powietrzu na srodku wneki a dojscie do punktu poczatkowego toru dosuwu row-
niez z GO.

e Obrdbka wykanczajgca na dnie

W celu obrébki wykanczajacej na dnie nastepuje dosuniecie z GO na $srodku wneki

do gtebokosci wneki + naddatek na obrébke wykanczajaca + odstep bezpieczen-
stwa. Od tego miejsca nastepuje z posuwem dla dosuwu na gtebokos$é zawsze ruch
prostopadty na gtebokos$¢ (poniewaz do obrébki wykanczajacej na dnie jest brane
narzedzie, ktére moze skrawac¢ czotowo).

Powierzchnia dna wneki jest obrabiana jeden raz.
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Strategie zagtebiania

Zagtebianie prostopadte na $rodku wneki oznacza, ze obliczona wewnetrznie w cyklu
aktualna gtebokos$¢ dosuwu (< zaprogramowanej maksymalnej gtebokosci dosuwu pod
_MID) jest wykonywana w jednym bloku z GO albo G1.

Zagfebianie sie po linii Srubowej oznacza, ze punkt srodkowy frezu wykonuje ruch po to-

rze spiralnym okreslonym przez promien _RAD1 i glebokos¢ na obrot. Posuw jest przy
typ programowany rowniez pod _FFD. Kierunek obrotéw tego toru spiralnego odpowiada
kierunkowi obrotéw, z ktérym wneka ma by¢ obrabiana.

Gtebokos¢ przy zagtebianiu, zaprogramowana pod _DP1, jest przyjmowana do obliczen
jako gtebokos¢ maksymalna i zawsze jest obliczana catkowitoliczbowa liczba obrotéw to-
ru spiralnego.

Gdy aktualna gtebokos$¢ dosuwy jest osiggnieta (moze to by¢ wiele obrotéw po linii spi-
ralnej), jest wykonywany jeszcze jeden petny okrag, aby usuna¢ skosny tor zagtebiania.
Nastepnie rozpoczyna sie wybieranie materiatu wneki w tej ptaszczyznie az do naddatku
na obrébke wykanczajaca.

Punkt poczatkowy opisanego toru spiralnego lezy na osi podtuznej wneki w "kierunku
dodatnim" a dosuniecie do niego nastepuje z G1.

Zagfebianie sie ruchem wahliwym po osi srodkowej wneki oznacza, ze punkt srodkowy
frezu zagtebia sie skosnie wykonujac ruch wahliwy az osiggnie nastepng aktualng gte-
bokos¢. Maksymalny kat zagtebiania jest programowany pod _RAD1, diugosc¢ drogi ru-
chu wahliwego jest obliczana wewnetrznie w cyklu. Gdy aktualna gtebokos¢ jest osia-
gnieta, droga jest wykonywana jeszcze raz bez dosuwu, aby usung¢ skoény tor zagte-
biania. Posuw jest programowany pod _FFD.

Uwzglednienie wymiaréw pétfabrykatu

SINUMERIK 802D

Przy wybieraniu materiatu wnek moga by¢ uwzgledniane wymiary poifabrykatu (np. przy ob-
rébce czesci odlewanych).

LW

i

[ aer v, ¥

B &FAr W

Wymiary surowe w dtugosci i szerokosci (_AP1

i _AP2) sg programowane bez znaku i cykl umieszcza je obliczeniowo symetrycznie wokot
punktu srodkowego wneki. Okreslajg one te czesé wneki,

z ktérej materiat nie musi juz by¢ wybierany. Wymiar surowy na gtebokosci (_AD) jest pro-
gramowany réwniez bez znaku i brany do obliczen od ptaszczyzny odniesienia w kierunku
gtebokos$ci wneki.
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Dosuw na gtebokosc¢ przy uwzglednieniu wymiardw potfabrykatu nastepuje odpowiednio do
zaprogramowanego rodzaju (tor spiralny, ruch wahliwy, prostopadle). Jezeli cykl rozpozna,
ze w wyniku danego konturu péifabrykatu i promienia aktywnego narzedzia jest wystarcza-
jace miejsce w srodku wneki, nastepuje, jak dtugo jest to mozliwe, dosuw prostopadty w

punkcie srodkowym wneki, aby nie wykonywaé w powietrzu niepotrzebnych toréw ruchu za-
gtebiania.

Materiat wneki jest wybierany od gory w kierunku do dotu.

Objasnienie parametrow

Parametry _RTP, _RFP, _SDIS patrz CYCLES1.
Parametry DP patrz LONGHOLE

Whneka wymiarowana od punktu
AY .
srodkowego

_PA

PO

@ Y

Rysunek 9-68

Y

_LENG, WID i _CRAD (dlugosé¢ wneki, szeroko$é wneki i promien naroznika)

Przy pomocy parametrow _LENG, _WID i _CRAD okreslacie ksztalt wneki w ptaszczyznie.
Jezeli z uzyciem aktywnego narzedzia nie mozna wykonaé zaprogramowanego promienia
naroznika, poniewaz promien narzedzia jest wiekszy, wéwczas promien naroznika wneki
odpowiada promieniowi narzedzia.

Jezeli promien frezu jest wiekszy niz potowa diugosci albo szerokos$ci wneki, wowczas cykl
jest anulowany po wyprowadzeniu alarmu 61105 "Promien frezu za duzy".

_PA, PO (punkt odniesienia)

9-334

Przy pomocy parametréw _PA i _PO definiujecie punkt odniesienia wneki w osiach plasz-
czyzny.

Jest to punkt srodkowy wneki.

SINUMERIK 802D
6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)



Cykle

9.6 Cykle frezowania

_STA (kat)

__STA podaje kat miedzy 1. osig ptaszczyzny (odcieta) i osig podtuzng wneki.

_MID (gtebokosé dosuwu)

Przez ten parametr okreslacie maksymalng gteboko$é dosuwu przy obrébce zgrubne;j.
W cyklu dosuw na gtebokos$¢ nastepuje réwnomiernymi krokami.

Na podstawie _MID i gtebokosci catkowitej cykl samodzielnie oblicza ten dosuw. Za pod-
stawe jest przyjmowana minimalna mozliwa liczba krokéw dosuwu.

_MID=0 oznacza, ze w jednym kroku nastepuje dosuw do gtebokosci wneki.

_FAL (naddatek na obrébke wykanczajacq na obrzezu)
Naddatek oddziatuje tylko na obrzezu na obrébke wneki w ptaszczyznie.
W przypadku naddatku > $rednica narzedzia petne wybranie materiatu z wneki nie jest za-
gwarantowane. Ukazuje sie komunikat ,Uwaga: Naddatek > srednicy narzedzia“, cykl jest
jednak kontynuowany.

_FALD (naddatek na dnie)
Przy obrébce zgrubnej jest uwzgledniany oddzielny naddatek na dnie (POCKET1 nie ma na
dnie naddatku na obrébke wykanczajaca).

_FFD i _FFP1 (posuw gtebokosé¢ i powierzchnia)
Posuw _FFD dziata przy zagtebianiu narzedzia w materiat.
Posuw _FFP1 dziata przy obrébce w przypadku wszystkich ruchéw wykonywanych w ptasz-
czyznie z predkoscig posuwu.

_CDIR (kierunek frezowania)
Pod tym parametrem zadajecie kierunek obrobki wneki.
Poprzez parametr _CDIR mozna programowac¢ kierunek frezowania
e bezposrednio ,2 dla G2“i ,3 dla G3" albo
e alternatywnie do tego ,wspothieznie” albo ,przeciwbieznie”
Ruch wspétbiezny wzgl. przeciwbiezny jest obliczany wewnetrznie w cyklu poprzez kierunek
wrzeciona uaktywniony przed wywotaniem cyklu.

Wspotbieznie Przeciwbieznie
M3 —» G3 M3 — G2
M4 — G2 M4 — G3

_VARI (rodzaj obrobki)

Przy pomocy parametru _VARI mozecie ustali¢ rodzaj obrébki.

SINUMERIK 802D 9-335
6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)



Cykle

9.6 Cykle frezowania

Mozliwymi wartosciami sa:

Miejsce jednostek:
e 1=obrébka zgrubna
e 2=obrbdbka wykanczajaca

Miejsce dziesiatek (dosuw):

e O=prostopadle na srodku wneki mit GO

e l=prostopadle na srodku wneki mit G1

e 2=po linii spiralnej

e 3=ruch wahliwy po osi wzdtuznej wneki

Jezeli zaprogramowano inng warto$¢ parametru _VARI, cykl ulega anulowaniu po wypro-
wadzeniu alarmu 61002 "Rodzaj obrébki nieprawidtowo zdefiniowany".

_MIDA (max szerokos$é dosuwu)

Przy pomocy tego parametru ustalacie maksymalng szeroko$é dosuwu przy wybieraniu ma-
terialu w ptaszczyznie. Analogicznie do znanego obliczenia gtebokosci dosuwu (réwnomier-
ny podziat gtebokosci catkowitej na maksymalnie mozliwg wartos¢) szerokos¢ jest dzielona
réwnomiernie, maksymalnie na warto$¢ zaprogramowang pod _MIDA.

Jezeli ten parametr nie jest zaprogramowany, wzgl. ma wartos¢ 0, wéwczas cykl przyjmuje
wewnetrznie 80% s$rednicy frezu jako maksymalng szerokos$¢ dosuwu.

Dalsze wskazoéwki

Obowigzuje, gdy obliczony dosuw na szerokos¢ jest obliczany z obrébki obrzeza przy osia-
gnieciu petnej giebokosci wneki, w przeciwnym przypadku obliczony na poczatku dosuw na
szerokosc jest zachowywany przez caly cykl.

_AP1, AP2, AD (wymiar surowy)

Przy pomocy parametréw _AP1, AP2 i _AD definiujecie wymiar potfabrykatu (przyrostowo)
wneki w ptaszczyznie i glebokosci.

_RAD1 (promien)

Przy pomocy parametru _RAD1 definiujecie promien toru spiralnego (w odniesieniu do toru
punktu srodkowego narzedzia) wzgl. max kat zagtebiania dla ruchu wahliwego.

_DP1 (gtebokosé¢ zagtebiania)

9-336

Przy pomocy parametru _DP1 definiujecie gtebokos¢ dosuwu przy zagtebianiu po torze spi-
ralnym.

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywni¢ korekcje narzedzia. W przeciwnym przypadku
nastepuje anulowanie cyklu z alarmem 61000 "Korekcja narzedzia nie jest aktywna".

Wewnetrznie w cyklu jest stosowany nowy aktualny uktad wspoétrzednych obrabianego
przedmiotu, ktéry wptywa na wyswietlanie wartosci rzeczywistej. Punkt zerowy tego uktadu
wspotrzednych lezy w punkcie srodkowym wneki. Po zakonczeniu cyklu jest ponownie ak-
tywny pierwotny ukfad wspétrzednych.
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Przyktad programowania: wneka

Przy pomocy tego programu mozecie wykona¢ wneke o dtugosci 60 mm, szerokosci 40
mm, promieniu naroznika 8 mm i gtebokosci 17,5 mm w ptaszczyznie XY. Wneka ta lezy
pod katem O stopni w stosunku do osi X. Naddatek na obrzezu wneki wynosi 0.75 mm, na
dnie 0.2 mm, odstep bezpieczenstwa w osi Z, ktéry jest dodawany do ptaszczyzny odnie-
sienia, wynosi 0.5 mm. Punkt srodkowy wneki lezy na X60 i Y40, maksymalny dosuw na
gtebokos¢ wynosi 4 mm.

Kierunek obrébki wynika z kierunku obrotéw wrzeciona z frezowaniem wspotbieznym. Jest
stosowany frez o promieniu 5 mm.

Ma byé¢ przeprowadzana tylko obrébka zgrubna.

S ~B la
S ¢
17,5 |—0

Rysunek 9-69

)
lx

N10 G90 T1 D1 S600 M4 Okreslenie wartosci technologicznych
N20 G17 GO X60 Y40 zZ5 Dosuniecie do pozycji wyjsciowej
N30 POCKET3 (5, 0, 0.5, -17.5, 60, 40, 8, 60, Wywotanie cyklu
40, 0, 4, 0.75, 0.2, 1000, 750, 0, 11, 5,,,,,)
N40 M02 ;Koniec programu
SINUMERIK 802D 9 -337
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9.6.10

Frezowanie wneki kotowej - POCKET4

Programowanie

POCKET4 (_ RTP, RFP, SDIS, DP, PRAD, PA, PO, MID, FAL, FALD, FFP1,
_FFD, _CDIR, VARI, _MIDA, AP1, AD, RAD1, DP1)

Parametry

9-338

Tablica 9-23 Parametry POCKET4

| RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
| RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
| SDIS real Odstep bezpieczenstwa (addytywnie do ptaszczyzny odniesienia,
prowadzi¢ bez znaku liczby)
| DP real Gtebokos$¢ wneki (absolutnie)
| PRAD real Promien wneki
| PA real Punkt srodkowy wneki, odcieta (absolutnie)
| PO real Punkt srodkowy wneki, rzedna (absolutnie)
| MID real Maksymalna gtebokos$¢ dosuwu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
| FAL real Naddatek na obrzezu wneki (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
| FALD real Naddatek na dnie (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
| FFP1 real Posuw dla obrébki ptaszczyzny
| FFD real Posuw dla dosuwu na gtebokosé
| CDIR integer Kierunek frezowania: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
\Wartosci: 0...frezowanie wspotbiezne (odpow. kier. obr.
rzec.)

1...frezowanie przeciwbiezne

2...z G2 (niezaleznie od kierunku wrzeciona)

3..2G3
| VARI integer Rodzaj obrébki: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

MIEJSCE JEDNOSTEK:

\Wartosci: 1...obrébka zgrubna
2...0brébka wykanczajaca

MIEJSCE DZIESIATEK:

\Wartosci: 0...prostopadle na srodku wneki mit GO
1...prostopadle na srodku wneki mit G1

2...po torze spiralnym

Dalsze parametry moga by¢ zadawane do wyboru. Okreslacie strategie zagtebiania i zacho-
dzenie przy wybieraniu materiatu: (wprowadzi¢ bez znaku liczby)

| MIDA real Maksymalna szerokos¢ dosuwu przy wybieraniu w ptaszczyznie
jako wartosé

| AP1 real Wymiar surowy promienia wneki

| AD real Wymiar surowy gtebokosci wneki od ptaszczyzny odniesienia

SINUMERIK 802D
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| RAD1 real Promien toru srubowego przy zagtebianiu (w odniesieniu do toru
punktu srodkowego narzedzia)

| DP1 real Gtebokos¢ zagtebienia na obrot 360° przy zagtebianiu po linii spiral-
nej

Funkcjonowanie

Przebieg

SINUMERIK 802D

Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonywaé wneki kotowe w ptaszczyznie obrébki.
Do obrébki wykanczajacej jest wymagany frez czotowy.

Dosuw na gtebokosc¢ rozpoczyna sie zawsze od punktu srodkowego wneki wzgl. jest tam
wykonywany prostopadle; dlatego ma sens wykonanie wiercenia wstepnego w tym miejscu.
e Kierunek frezowania moze zosta¢ okreslony do wyboru poprzez polecenie G

(G2/G3) albo jako frezowanie wspothiezne wzgl. przeciwbiezne z kierunku wrzecio-
na
e Maksymalna szerokos¢ dosuwu w ptaszczyznie przy wybieraniu materiatu daje sie pro-
gramowac
¢ Naddatek réwniez na dnie wneki
e Dwie r6zne strategie zagtebiania
- prostopadle na $rodku wneki
- po linii spiralnej wokét srodka wneki
e  Krotkie drogi przy dosuwaniu w ptaszczyznie przy obrébce wykanczajacej
o Uwzglednienie konturu péifabrykatu w ptaszczyznie i wymiaru surowego na dnie (moz-
liwa optymalna obrébka wstepnie uksztattowanych wnek)
_MIDA jest przy obrébce obrzeza obliczany na nowo.

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktdrej mozna dokonac bez kolizji dosuniecia do
punktu srodkowego wneki na wysokosci ptaszczyzny wycofania.

Przebieg ruchdow przy obrébce zgrubnej (VARI=X1):

Z GO nastepuje dosuniecie do punktu srodkowego wneki na wysokosci ptaszczyzny wycofa-
nia a nastepnie réwniez z GO w tej pozycji ruch do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do
przodu o odstep bezpieczenstwa. Obrébka wneki nastepuje nastepnie odpowiednio do wy-
branej strategii zagtebiania i przy uwzglednieniu zaprogramowanych wymiaréw surowych.

Przebieg ruchéw przy obrébce wykanczajacej (VARI=X2):

Obroébka wykanczajgca jest wykonywana w kolejnosci obrébka na obrzezu az do naddatku
na dnie, nastepnie obrébka na dnie. Jezeli jeden z naddatkow jest rowny zeru, wowczas ta
czes¢ obrobki wykanczajacej odpada.
e Obrébka wykanczajaca na obrzezu
Przy obrébce wykanczajacej na obrzezu nastepuje kazdorazowo tylko jednokrotne
obejscie wneki.
W celu obrébki wykanczajacej na obrzezu nastepuje dosuniecie narzedzia po éwierco-
kregu, ktory przechodzi w zaokraglenie wneki. Promien tego toru ma wielko$¢ max 2
mm wzgl. gdy "jest mniej miejsca" jest réznicg miedzy promieniem wneki i promieniem
frezu.

Dosuw na gtebokos$¢ jest wykonywany z GO w powietrzu na srodku wneki a dojscie do
punktu poczatkowego toru dosuwu réwniez z GO.
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e  Obrébka wykanczajgca na dnie
W celu obrébki wykanczajacej na dnie nastepuje dosuniecie z GO na srodku wneki
do gtebokosci wneki + naddatek na obrébke wykanczajgca + odstep bezpieczen-
stwa. Od tego miejsca nastepuje z posuwem dla dosuwu na gtebokosé zawsze ruch
prostopadty na gtebokos$¢ (poniewaz do obrobki wykanczajacej na dnie jest brane
narzedzie, ktére moze skrawac¢ czotowo).

Powierzchnia dna wneki jest obrabiana jeden raz.

Strategie zagtebiania
Patrz punkt POCKET3

Uwzglednienie wymiaréw poétfabrykatu

Przy wybieraniu materiatu wnek moga by¢ uwzgledniane wymiary poéifabrykatu (np. przy
obrobce czesci odlewanych).

W przypadku wnek kotowych wymiar surowy _AP1 jest rowniez okregiem (o0 promieniu
mniejszym niz promieh wneki).

Dalsze objasnienia patrz POCKETS3.

Objasnienie parametréow
Parametry RTP, RFP, _SDIS patrz CYCLESL1.

Parametry MID, FAL, FALD, FFP1, FFD, CDIR, MIDA, AP1, AD,
_RAD1, DP1 patrz POCKETS3.

%%
_PA
G3 G2
) L
&

(@]

o

|
N\ -
& 5"

Rysunek 9-70

_PRAD (promien wneki)

Ksztaltt wneki kotowej jest okreslany tylko przez jej promien.

Jezeli jest on mniejszy niz promien aktywnego narzedzia, wowczas cykl jest anulowany po
wyprowadzeniu alarmu 61105 "Promien frezu za duzy".
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6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)



Cykle
9.6 Cykle frezowania

_PA, _PO (punkt srodkowy wneki)
Przy pomocy parametréw _PA i _PO definiujecie punkt srodkowy wneki. Wneki kotowe sg
zawsze wymiarowane poprzez $rodek.

_VARI (rodzaj obroébki)
Przy pomocy parametru _VARI mozecie ustali¢ rodzaj obrébki.
Mozliwymi wartosciami sa;
Miejsce jednostek:
e 1=obrébka zgrubna
e 2=obrobka wykanczajagca
Miejsce dziesiatek (dosuw):
e  O=prostopadle na srodku wneki mit GO
e 1=prostopadle na srodku wneki mit G1
e  2=po linii spiralnej
Jezeli zaprogramowano inng warto$¢ parametru _VARI, cykl ulega anulowaniu po wypro-
wadzeniu alarmu 61002 "Rodzaj obrébki nieprawidtowo zdefiniowany".

Dalsze wskaz6éwki

Przed wywotaniem cyklu nalezy uaktywni¢ korekcje narzedzia. W przeciwnym przypadku
nastepuje anulowanie cyklu z alarmem 61000 "Korekcja narzedzia nie jest aktywna".
Wewnetrznie w cyklu jest stosowany nowy aktualny uktad wspoétrzednych obrabianego
przedmiotu, ktory wptywa na wyswietlanie wartosci rzeczywistej. Punkt zerowy tego uktadu
wspbtrzednych lezy w punkcie srodkowym wneki.

Po zakonczeniu cyklu jest ponownie aktywny pierwotny uktad wspotrzednych.

Przyktad programowania: wneka kotowa

Przy pomocy tego programu mozecie wykona¢ wneke kotowg w ptaszczyznie YZ. Punkt
Srodkowy jest okre$lany przez Y50 Z50. Osig dosuwu na gtebokosc jest 0§ X. Nie jest za-
dawany ani naddatek na obrébke wykanczajacg ani odstep bezpieczenstwa. Wneka jest ob-
rabiana z frezowaniem przeciwbieznym. Dosuw nastepuje po torze spiralnym.

Jest stosowany frez o promieniu 10 mm.
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ZA AZ
-A A-B
(s
3 /
-B
S .
* 50 Y X
—» 20
Rysunek 9-71
N10 G17 G90 GO S650 M3 T1 D1 Okreslenie wartosci technologicznych
N20 X50 Y50 Dosuniecie do pozycji wyjsciowej
N30 Pocket4(3, 0, 0, -20, 25, 50, 60, 6, 0, [Wywotanie cyklu
0, 200, 100, 1, 21, 0, 0, 0, 2, 3) Parametry _FAL, FALD sg pominiete.
N40 M02 Koniec programu
9.6.11 Frezowanie gwintu - CYCLE90

Programowanie

CYCLE90 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DIATH, KDIAM, PIT, FFR, CDIR, TYPTH, CPA,

CPO)
Parametry
Tablica 9-24 Parametry CYCLEQ0
RTP real |Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
RFP real |Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
SDIS real |Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DP real |[Koncowa gtebokos¢ wiercenia (absolutnie)
DPR real [Koncowa gtebokos¢ wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odnie-
sjenia (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
DIATH real [Srednica nominalna, $rednica zewnetrzna gwintu
KDIAM real |Srednica rdzenia, $rednica wewnetrzna gwintu
9-342
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Tablica 9-24 Parametry CYCLEQ0

PIT real Skok gwintu; zakres wartosci: 0.001 ... 2000.000 mm
FFR real Posuw dla frezowania gwintu (wprowadzi¢ bez znaku liczby)
CDIR int Kierunek obrotoéw dla frezowania gwintu

\Wartosci: 2 (dla frezowania gwintu z G2)

3 (dla frezowania gwintu z G3)

TYPT int Typ gwintu: Wartosci: O=gwint wewnetrzny
H 1=gwint zewnetrzny
CPA real Punkt srodkowy okregu, odcieta (absolutnie)
CPO real Punkt srodkowy okregu, rzedna (absolutnie)

Funkcjonowanie

Przy pomocy cyklu CYCLE90 mozecie wykonaé¢ gwint wewnetrzny i zewnetrzny. Tor ruchu
przy frezowaniu gwintu opiera sie na interpolacji linii spiralnej. W tym ruchu biorg udziat
wszystkie trzy osie geometrii aktualnej ptaszczyzny, ktére okreslacie przed wywotaniem cy-
klu.

Rysunek 9-72

Przebieg, gwint zewnetrzny

SINUMERIK 802D

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjq startowa jest dowolna pozycja, z ktérej mozna bez kolizji dotrze¢ do pozycji starto-
wej na $rednicy zewnetrznej gwintu na wysokosci ptaszczyzny wycofania.

Ta pozycja startowa jest potozona przy frezowaniu gwintu z G2 miedzy dodatnig odcietg i
dodatnig rzedng w aktualnej ptaszczyznie (a wiec w 1. ¢wiartce uktadu wspéirzednych). Przy
frezowaniu gwintu

z G3 pozycja startowa jest potozona miedzy dodatnig odcietg i ujemna rzedna (a wiec w 4.
¢wiartce uktadu wspétrzednych).
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Odstep od srednicy gwintu zalezy od wielkosci gwintu i zastosowanego promienia narze-
dzia.

A:

Potozenie punktu

_ startowego przy fre-
startowego przy frezowaniu zowaniu gwintu z G2
gwintu z G3

Rysunek 9-73

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Pozycjonowanie na punkt startowy z GO na wysoko$c¢ ptaszczyzny wycofania w aplikacie
aktualnej ptaszczyzny

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bez-
pieczenstwa

e Ruch dosuwu do srednicy gwintu po torze kotowym przeciwnie do kierunku G2/G3
zaprogramowanego pod CDIR

e Frezowanie gwintu po torze spiralnym z G2/G3
i wartoscig posuwu FFR

e Ruch wyjscia po torze kotowym z przeciwnym kierunkiem obrotu G2/G3 i zreduko-
wanym posuwem FFR

e Wycofanie do ptaszczyzny wycofania w aplikacie z GO

Przebieg: gwint wewnetrzny

Osiagnieta pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wyjsciowa jest dowolng pozycja, z ktérej mozna bez kolizji osiagna¢ punkt srodko-
wy gwintu na wysokosci ptaszczyzny wycofania.
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Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Pozycjonowanie na punkt srodkowy gwintu z GO na wysokosci ptaszczyzny wycofania w
aplikacie aktualnej ptaszczyzny

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bez-
pieczenstwa

e Dosuniecie po okregu obliczonym wewnetrznie
w cyklu z G1 i zredukowanym posuwem FFR

e Ruch dosuwu do $rednicy gwintu po torze kotowym odpowiednio do kierunku G2/G3
zaprogramowanego pod CDIR

e Frezowanie gwintu po torze spiralnym z G2/G3
i wartoscig posuwu FFR

e Ruch wyjscia po torze kotowym z tym samym kierunkiem obrotow i zredukowanym po-
suwem FFR

e Woycofanie do punktu srodkowego gwintu z GO

e Wycofanie do ptaszczyzny wycofania w aplikacie z GO

Gwint od dotu do géry

Ze wzgleddw technologicznych moze mie¢ rowniez sens wykonywanie gwintu od dotu do
gory. Plaszczyzna wycofania lezy wowczas za gtebokoscig gwintu DP.

Ta obrdbka jest mozliwa, dane dot. gtebokosci musza przy tym jednak by¢ programowane
jako wartosci absolutne a przed wywotaniem cyklu musi nastgpi¢ dosuniecie do ptaszczyzny
wycofania albo pozycji za tg ptaszczyzna.

Przyktad programowania (gwint od dotu do gory)

Ma by¢ frezowany gwint rozpoczynajacy sie od -20 do 0 o skoku 3 mm. Ptaszczyzna wyco-
fania lezy na 8.

N10 G17 X100 Y100 S300 M3 T1 D1 F1000

N20 Z8

N30 CYCLE9O0 (8, -20, 0, -60, 0, 46, 40, 3, 800, 3, 0, 50, 50)
N40 M2

Otwor musi mie¢ gtebokos¢ co najmniej -21,5 (o pét skoku wiecej).

Drogi wybiegu w kierunku dtugosci gwintu
Ruch wejscia i wyjscia przy frezowaniu gwintu jest wykonywany we wszystkich trzech
uczestniczacych osiach. Oznacza to, ze na wylocie gwintu powstaje dodatkowa droga w osi
prostopadtej, ktéra wychodzi poza zaprogramowang gtebokos¢ gwintu.
Droga wybiegu jest obliczana:

p_2*WR+RDIFF
Az=—*—————
4  DIATH
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Az droga wybiegu, wewnetrznie

p skok gwintu

WR promien narzedzia

DIATH $rednica zewnetrzna gwintu

RDIFF réznica w promieniu dla okregu wyjscia

Przy gwintach wewnetrznych jest RDIFF = DIATH/2 - WR, w przypadku gwintéw zewnetrz-
nych obowigzuje RDIFF = DIATH/2 + WR.
Objasnienie parametrow

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLES81

AZ AZ
s s
RFP+SDIS RFP+SDIS
RFP RFP
4 o
o [a)
o DP
'@ = © =3
X X
AY AY

CPA CPA

I

DIR

jf!l
o)
]
T
CPO

©

<Y

©
C

Rysunek 9-74

DIATH, KDIAM i PIT (Srednica nominalna, srednica rdzenia i skok gwintu)

Przy pomocy tych parametrow okreslacie dane gwintu srednica nominalna, srednica rdzenia
i skok. Parametr DIATH jest zewnetrzng a KDIAM wewnetrzng srednica gwintu. Bazujac na
tych parametrach sg wewnetrznie w cyklu wytwarzane ruchy wejscia i wyjscia.

FFR (posuw)

Wartos¢ parametru FFR jest przy frezowaniu gwintu zadawana jako aktualna warto$¢ po-
suwu. Dziata ona podczas frezowania gwintu na torze spiralnym.

Dla ruchu wejscia i wyj$cia wartosc¢ ta jest redukowana w cyklu. Wycofanie nastepuje poza
torem spiralnym GO.

CDIR (kierunek obrotow)
Pod tym parametrem zadajecie wartos¢ dla kierunku obrébki gwintu.

Jezeli parametr ma niedopuszczalng wartos¢, ukazuje sie komunikat "Nieprawidtowy kieru-
nek frezowania, jest wytwarzane G3".
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9.6 Cykle frezowania

Cykl jest w tym przypadku kontynuowany i jest automatycznie wytwarzane G3.

TYPTH (typ gwintu)
Przy pomocy parametru TYPTH okreslacie, czy ma by¢ obrabiany gwint zewnetrzny czy
wewnetrzny.

CPA i CPO (punkt srodkowy)

Pod tymi parametrami okreslacie punkt srodkowy otworu wzgl. czopa, na ktérym ma zostaé
wykonany gwint.
Dalsze wskazowki

Promien frezu jest uwzgledniany wewnetrznie w cyklu. Przed wywotaniem cyklu nalezy dla-
tego zaprogramowac korekcje narzedzia. W przeciwnym przypadku ukazuje sie alarm
61000 "Korekcja narzedzia nie jest aktywna" i cykl jest przerywany.

W przypadku promienia narzedzia = 0 albo ujemnego cykl jest réwniez przerywany z tym
alarmem.

W przypadku gwintéw wewnetrznych jest nadzorowany promien narzedzia i wyprowadzany
alarm 61105 "Za duzy promien frezu" a cykl jest przerywany.

Przyktad programowania: gwint wewnetrzny

Przy pomocy tego programu mozecie frezowa¢ gwint wewnetrzny w punkcie X60 Y50
ptaszczyzny G17.

YA AY
A-B
-— A
/@%\
o J
s}
- B /
n) - .
e' 60 X @ 40 Z

Rysunek 9-75
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9.6 Cykle frezowania

DEF REAL RTP=48, RFP=40, SDIS=5, DPR=40, :Definicja zmiennych
DIATH=60, KDIAM=50 z przyporzadkowaniami wartosci
DEF REAL PIT=2, FFR=500, CPA=60,CPO=50
DEF INT CDIR=2, TYPTH=0

N10 G90 GO G17 X0 YO Z80 S200 M3 Dosuniecie do pozycji wyjsciowej

N20 T5 D1 Okreslenie wartosci technologicznych

N30 CYCLE90 (RTP, RFP, SDIS, DPR, DIATH, KDIAM, PIT, [Wywotanie cyklu
FFR, CDIR, TYPTH, CPA, CPO)

N40 GO G90 Z100 Dosuniecie do pozycji po cyklu
N50 M02 Koniec programu
9-348 SINUMERIK 802D
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9.7 Komunikaty bfedéw i postepowanie z bfedami

9.7 Komunikaty btedow i postepowanie z btedami

9.7.1 Wskazéwki ogdlne

Jezeli w cyklach zostang rozpoznane btedne stany, wéwczas jest wytwarzany alarm i wyko-
nywanie cyklu jest przerywane.

Ponadto cykle wyprowadzajg komunikaty w wierszu dialogowym sterowania. Komunikaty te
nie przerywajg wykonywania.

Btedy z wymaganymi reakcjami jak tez komunikaty w wierszu dialogowym sterowania sg
kazdorazowo opisane przy poszczeg6lnych cyklach.

9.7.2 Postepowanie z btedami w cyklach

W cyklach sg generowane alarmy o numerach miedzy 61000 i 62999. Ten zakres numerow
jest podzielony pod wzgledem reakcji na alarm i kryteriow kasowania.

Tekst btedu, ktéry jest wyswietlany rownoczes$nie z numerem alarmu, daje Wam blizsze in-
formacje o przyczynie btedu.

Tablica 9-25

Numer alarmu Kryterium kasowania Reakcja na alarm

61000 ... 61999 NC_RESET Przygotowywanie bloku
w NC jest anulowane

62000 ... 62999 Przycisk kasowania Przygotowywanie bloku jest
przerywane, po skasowaniu
alarmu cykl mozna kontynu-
owacé przy pomocy NC-Start.

9.6.3 Przeglad alarmow cyKkli

Numery btedéw podlegaja nastepujacej klasyfikacii:

|6 | [ X |_

X=0 Ogolne alarmy cykli
X=1 Alarmy cykli wiercenia, wykonywania uktadu otworéw
i frezowania
W ponizszej tablicy znajdziecie btedy wystepujace w cyklach, miejsca ich wystepowania jak
tez wskazowki do ich usuwania

SINUMERIK 802D 9-349
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9.6 Komunikaty bfedéw i postepowanie z bfedami
Tablica 9-22

Nr Tekst alarmu Zrédto Objasnienie, pomoc

alarmu

61000 |"Korekcja narzedzia |SLOT1 Korekcja D musi zosta¢ zaprogramowana przed
nie jest aktywna SLOT2 wywotaniem cyklu

POCKET3
POCKET4
CYCLE71
CYCLE72

61001 Nieprawidtowy skok | CYCLE84 Sprawdzi¢ parametry wielkosci gwintu wzgl. poda-
gwintu" CYCLE840 | ny skok (sa ze sobg sprzeczne)

61002 | "Rodzaj obrébki nie- | SLOT1 Warto$¢ parametru VARI dla rodzaju obrébki jest
prawidtowo zdefinio- | SLOT2 nieprawidtowo zadana i musi zosta¢ zmieniona.
wany" POCKET3

POCKET4
CYCLE721
CYCLE72

61003 | "Nie zaprogramowa- |CYCLE71 Parametr posuwu jest nieprawidtowo zadany i musi
ny posuw w cyklu" CYCLE72 zosta¢ zmieniony.

61009 | "Aktywny numer na- |CYCLE71 Nie zaprogramowano narzedzia (T) przed wywota-
rzedzia=0" CYCLE72 niem cyklu.

61010 |"Zbyt duzy naddatek" | CYCLE72 Naddatek na obrébke wykanhczajaca na dnie jest

wiekszy niz gtebokosc¢ catkowita, musi zostaé
Zmniejszony.

61011 | "Skalowanie niedo- CYCLE71 Jest aktywny wspétczynnik skali, co jest dla tego
puszczalne" CYCLE72 cyklu niedopuszczalne.

61101 |"Ptaszczyzna odnie- |CYCLE71 Albo przy wzglednym podaniu gtebokosci wartosci
sienia nieprawidtiowo | CYCLE72 ptaszczyzny odniesienia i ptaszczyzny wycofania
zdefiniowana" CYCLES81 nalezy wybra¢ rézne albo dla gtebokosci musi

doCYCLES89 |zosta¢ zadana wartos¢ absolutna.
CYCLES840

SLOT1

SLOT2

POCKET3

POCKET4

61102 "Nie zaprogramowa- | CYCLE86 Parametr SDIR (wzgl. SDR w CYCLE840) musi
no kierunku wrzecio- | CYCLES88 zosta¢ zaprogramowany
na" CYCLES840

POCKET3
POCKET4

61103 | "Liczba otworéw HOLES1 Nie zaprogramowano liczby otworow
wynosi zero" HOLES2

61104 | "Naruszenie konturu | SLOT1 Btedne sparametryzowanie uktadu frezowania w
rowkow / otworéw SLOT2 parametrach, ktore okreslajg potozenie rowkow /
podtuznych" otworéw podtuznych na okregu i ich ksztatt

61105 | "Promien frezu za SLOT1 Srednica zastosowanego frezu jest dla wykonywa-
duzy" SLOT2 nej figury za duza; albo nalezy uzy¢ narzedzia o

POCKET3 mniejszej srednicy albo kontur musi zosta¢ zmie-
POCKET4 niony.

61106 |"Liczba wzgl. odstep |HOLES2 Btedne sparametryzowanie NUM albo INDA, usy-

elementoéw na kole" | SLOT1 tuowanie elementéw w ramach okregu jest niemoz-
SLOT2 liwe.

61107 | "Pierwsza gtebokos¢ |CYCLES83 Pierwsza gtebokos¢ wiercenia jest potozona prze-
wiercenia nieprawi- ciwnie do catkowitej gtebokosci wiercenia
dtowo zdefiniowana"

61108 | "Niedopuszczalne POCKET3 Parametry RAD1 i _DP do okreslenia toru dla
wartosci parametrow | POCKET4 dosuwu na gtebokos¢ zostaty nieprawidtowo zada-
_RAD1i_DP1" ne
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9.7 Komunikaty bfedéw i postepowanie z bfedami

61109 |"Parametr CDIR POCKET3 Wartos¢ parametru kierunku frezowania _CDIR
nieprawidtowo zdefi- | POCKET4 zostata nieprawidtowo zadana i musi zostaé zmie-
niowany niona.

61110 |"Naddatek na dnie > | POCKET3 Naddatek na obrébke wykanczajgcg na dnie zada-
dosuw na gtebokos¢" | POCKET4 no wiekszy niz maksymalny dosuw na gtebokosc¢;

albo zmniejszy¢ naddatek albo zwiekszy¢ dosuw.

61111 |"Szerokos¢ dosuwu > | CYCLE71 Zaprogramowana szerokos¢ dosuwu jest wieksza
srednica narzedzia" |POCKET3 niz srednica aktywnego narzedzia, musi zostaé¢

POCKET4 Zmniejszona.

61112 | "Ujemny promien CYCLE72 Promien aktywnego narzedzia jest ujemny, jest to
narzedzia" niedopuszczalne.

61113 | "Parametr _CRAD POCKET3 Parametr promienia narzedzia _CRAD zadano zbyt
promienia naroznika duzy, musi zosta¢ zmniejszony.
jest zbyt duzy"

61114 | "Kierunek obrébki CYCLE72 Kierunek obrébki dla korekcji promienia frezu
G41/G42 nieprawi- G41/G42 zostat nieprawidtowo wybrany.
dtowo zdefiniowany"

61115 | "Tryb dosuniecia i CYCLE72 Tryb dosuniecia wzgl. odsuniecia od konturu zostat
odsuniecia (pro- nieprawidtowo zdefiniowany; sprawdzi¢ parametr
sta/okrag/ptaszczyzn _AS1 wzgl. _AS2.
alprzestrzen) niepra-
widtowo zdefiniowa-
ny"

61116 | Droga dosuniecia CYCLE72 Zadano droge dosuniecia wzgl. odsuniecia rowng
albo odsuniecia=0" zero, musi zostac¢ zwiekszona; sprawdzi¢ parametr

LP1 wzgl. LP2.

61117 | "Aktywny promien CYCLE71 Promien aktywnego narzedzia jest ujemny albo

narzedzia <=0" POCKET3 réwny zeru, jest to niedopuszczalne.
POCKET4

61118 | "Dlugosc albo szero- | CYCLE71 Dtugos¢ albo szerokos¢ powierzchni frezowania

kos¢ = 0" jest niedopuszczalna; sprawdzi¢ parametry LENG
i _WID.

61124 |"Szerokos¢ dosuwu |CYCLE71 Przy aktywnej symulacji bez narzedzia musi by¢
nie jest zaprogramo- zawsze zaprogramowana wartos¢ szerokosci do-
wana" suwu _MIDA.

62100 | "Cykl wiercenia nie HOLES1 Przed wywotaniem cyklu wiercenia zaden cykl
jest aktywny" HOLES2 wiercenia nie jest wywotany modalnie.

9.7.4 Komunikaty w cyklach

Cykle wyprowadzajg komunikaty w wierszu komunikatow sterowania. Komunikaty te nie
przerywajg obrobki.

SINUMERIK 802D

Komunikaty dajg Wam wskazéwki dotyczace okreslonych sposobéw zachowania sie cykli
i dotyczace postepu obrébki i z reguly pozostajg zachowane podczas odcinka obrébki albo

do konca cyklu. Sg mozliwe nastepujace komunikaty:

6FC5 698-2AA10-0AP3 (11.03) (BP-F)

9-351



Cykle

9.6 Komunikaty bfedéw i postepowanie z bfedami

Tablica 9-27
Tekst komunikatu Zrodio
.Glebokos¢: odpowiednio do wartosci gtebokosci CYCLES81...CYCLES89, CYCLE840
wzglednej”
"Rowek jest obrabiany" SLOT1
"Rowek kotowy jest obrabiany" SLOT2
"Nieprawidtowy kierunek frezowania, jest wytwarzane SLOT1, SLOT2
G3"
»1. gtebokos¢ wiercenia: odpowiednio do wartosci gle- | CYCLES83
bokosci wzglednej”

<Nr> oznacza kazdorazowo numer wiasnie obrabianej figury w tekscie komunikatu.
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