Obstuga i programowanie Wydanie 08/2003

JUIIC ]I

SINUMERIK 802S base line
SINUMERIK 802C base line
Toczenie

SIEMENS






SIEMENS

SINUMERIK 802S base line
SINUMERIK 802C base line

Obstuga i programowanie
Toczenie

Podrecznik uzytkownika
Podrecznik programowania

Obowiagzuje dla
Sterowanie Wersja oprogramowania

SINUMERIK 802S 4
SINUMERIK 802C 4

Wydanie 08.2003

Wprowadzenie

Wiaczenie i bazowanie
do punktu odniesienia

Ustawianie

Praca ze sterowaniem
recznym

Praca automatyczna

Programowanie obrobki

Ustugi i diagnoza

Programowanie




®
Dokumentacja SINUMERIK

Klucz wydan

Przed niniejszym wydaniem ukazaty sie wydania wymienione nizej.
W kolumnie ,Uwagi” zaznaczono literami, jaki status majg wydania dotychczasowe.

Oznaczenie statusu w kolumnie ,Uwagi”:

A .... Nowa dokumentacja

B .... Niezmieniony dodruk z nowym numerem zamowieniowym

C .... Zmieniona wersja jako nowe wydanie.

Jezeli przedstawiony na stronie techniczny stan rzeczy zmienit sie w stosunku do
wydania poprzedniego, jest to sygnalizowane przez zmienione wydanie w nagtéwku

danej strony

Wydanie Nr zaméwieniowy
02.99 6FC5 598-2AA00-0AP1
04.00 6FC5 598-3AA00-0AP1
01.02 6FC5 598-3AA00-0AP2
08.03 6FC5 598-4AA01-0APO
Marki

Uwagi

>0> >

SIMATIC®, SIMATIC HMI®, SIMATIC NET®, SIROTEC®, SINUMERIK® i SIMODRIVE®
sg zarejestrowanymi znakami towarowymi SIEMENS AG. Pozostate okreSlenia uzyte

w niniejszej dokumentacji mogg by¢ znakami towarowymi, ktérych uzywanie przez strony
trzecie do swoich celéw moze naruszaé prawa wiascicieli.

Copyright Siemens AG 2003. Wszelkie prawa zastrzezo-
ne

Przekazywanie jak tez powielanie niniejszej dokumentaciji,
spozytkowywanie jej i informowanie o jej tresci jest niedo-
zwolone, o ile nie wyrazono na to wyraznej zgody. Narusze-
nia zobowigzujg do rekompensaty szkéd. Wszystkie prawa
zastrzezone, w szczegoélnosci na wypadek udzielenia paten-
tu albo zarejestrowania wzoru uzytkowego.

© Siemens AG 2003
Wszelkie prawa zastrzezone

Wykluczenie odpowiedzialnosci

Sprawdzili$my tre$¢ dokumentaciji na zgodnos$¢ z opisanym
sprzetem i oprogramowaniem. Mimo to rozbieznosci nie
mozna wykluczyé¢, tak ze nie mozemy zagwarantowa¢ petnej
zgodnos$ci. Dane w niniejszej dokumentac;ji sg regularnie
sprawdzane a niezbedne korekty sg zawierane w kolejnych
wydaniach. Za propozycje korekt bedziemy wdzigeczni.

Zmiany techniczne zastrzezone

Nr zaméwieniowy 6FC5 598-4AA11-0APO

Siemens Sp. z o0.0.



Wskazéwki techniczne dotyczace bezpieczenstwa

Niniejszy podrecznik zawiera wskazéwki, ktérych musicie przestrzega¢ dla swojego bez-
pieczenstwa jak tez w celu unikniecia szkéd rzeczowych. Wskazdéwki sg uwidocznione
tréjkatem ostrzegawczym i w zaleznosci od stopnia zagrozenia przedstawione nastepuja-
co:

Niebezpieczenstwo

oznacza, ze nastapi $mier¢, ciezkie uszkodzenie ciata albo znaczna szkoda rzeczowa,
gdy odpowiednie $rodki ostroznos$ci nie zostang podjete.

Ostrzezenie

oznacza, ze grozi $mieré, ciezkie uszkodzenie ciata albo znaczna szkoda rzeczowa, gdy
odpowiednie $rodki ostrozno$ci nie zostang podjete.

Ostroznie

oznacza, ze moze nastgpi¢ lekkie uszkodzenie ciata albo szkoda rzeczowa, gdy odpo-
wiednie Srodki ostrozno$ci nie zostang podjete.

Ostroznie

bez tréjkata ostrzegawczego oznacza, ze moze nastapi¢ szkoda rzeczowa, gdy odpo-
wiednie Srodki ostrozno$ci nie zostang podjete.

Wskazowka

jest wazng informacjg o produkcie, obchodzeniu sie¢ z nim albo tej cze$ci dokumentacji, na
ktérg ma by¢ zwrécona szczegélna uwaga.

Personel kwalifikowany
Uruchomienie urzadzenia i prace z nim wolno jest prowadzi¢ tylko personelowi wykwali-
fikowanemu. Personel wykwalifikowany w rozumieniu dotyczgcych bezpieczefnstwa
wskazdéwek zawartych w niniejszym podreczniku sa to osoby, ktére sg uprawnione do uru-
chamiania, uziemiania i oznakowywania urzgdzen, systemoéw i obwodéw pradu wedtug
standardéw techniki bezpieczehstwa.

Uzycie zgodnie z przeznaczeniem

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 konserwacje.
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Pulpit obstugi SINUMERIK 802S/C base line
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Pasek przyciskéw programowanych

Przycisk zakresu "maszyna"

Przycisk recall

Przycisk ETC

Przycisk przetaczania zakreséw

2 o e &

Kursor UP
Ptaszczyzna shift: przewijanie wstecz

Kursor LEFT

Przycisk kasowania (Backspace)

[ [1) [al
E

Przyciski cyfrowe
Podwdjna zajeto$¢ w ptaszczyznie
Shift

SINUMERIK 802S/802C base line
6FC5 598-4AA01-0APO (03.08) (BP-D)
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Menu pionowe

Przycisk pokwitowania alarmu

Przycisk wyboru / przycisk toggle

Przycisk ENTER / Input

Przycisk Shift

Kursor DOWN
Ptaszczyzna Shift: przewijanie do
przodu

Kursor RIGHT

SPACE (INSERT)

Przyciski alfanumeryczne
Obtozenie podwdjne w ptaszczyznie
Shift

IX



Zewnetrzny pulpit sterowniczy maszyny

7

@

0]

RESET

NC STOP

NC START

Spindle Speed Override
Override wrzeciona (opcja)

Definiowany przez uzytkownika
przycisk z diodg

Definiowany przez uzytkownika
przycisk bez diody

PRZYROST

JOG

PUNKT ODNIESIENIA

AUTOMATYKA

POJEDYNCZYMI BLOKAMI

WPROWADZANIE RECZNE

START WRZECIONA W LEWO
Obroty w lewo

) (]
2] 2]

START WRZECIONA W PRAWO
Obroty w prawo

WRZECIONO STOP

RAPID TRAVERSE OVERLAY
Natozenie przesuwu szybkiego

0s X

OosY

Override posuwu plus z sygnalizacjg

diodg

Override posuwu 100% bez sygnali-
zacji diodg

Override posuwu minus z sygnaliza-
cjg diodg

Korekcja predkosci obrotowej wrze-
ciona plus z sygnalizacjg diodg

Korekcja predkosci obrotowej wrze-
ciona 100% bez sygnalizacji diodg

Korekcja predkosci obrotowej wrze-
ciona minus z diodg,
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Wprowadzenie

1.1 Podziat ekranu

?

Q9 @ 9

2

RESET] Jog

|

DEHOL.AFF

MKS Akt. Repos.mm| F: mm/min
+X L A.0B8 o
L . hnA A.hRA B .88
+5F  B.00R 0.008 (rrs:
. nn
3 B .[8a B.BBA |(T: @ DP: @

Kotko
reczne

Posuw Akt. wart. |Zool @

W osi WKS akt. wal

® ®

Rysunek 1-1 Podziat ekranu

Poszczegblne skréty na ekranie majg nastepujace znaczenie:

Tablica 1-1 Objasnienie elementéw rysunku
Element Skrot Znaczenie
rysunku
@ MA Maszyna
PA Parametry
Aktualny za- PR Programowanie
kres czynnosci DI Ustugi
obstugowych DG Diagnoza
@ STOP Program zatrzymany
RUN Trwa przebieg programu
Stan programu RESET | Program anulowany
@ Jog Ruchy reczne
. MDA \Wprowadzanie reczne z funkcjg automatyki
Rodzaj pracy Auto Automatyka

SINUMERIK 802S/802C base line
6FC5 598-4AA01-0APO (03.08) (BP-D)
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Wprowadzenie

1.1 Podziat ekranu

Tablica 1-1 Objasnienie elementéw rysunku
Element Skrot Znaczenie
rysunku
SKP Maskowanie bloku

Bloki programu, ktére sg oznaczone uko$nikiem przed nr
bloku, nie sg uwzgledniane przy rozruchu programu.

DRY Posuw w pracy prébnej

Ruchy postepowe sg wykonywane z wartoscig posuwu
zadang poprzez dang nastawcza "Posuw w pracy préb-
r]ejll

ROV Korekcja przesuwu szybkiego
Przetgcznik korekcyjny posuwu dziata réwniez na prze-

suw szybki.
SBL Pojedynczymi blokami z zatrzymaniem po kazdym bloku
Przy aktywnej funkcji bloki programu obrébki sg wykony-
@ wane pojedynczo jak nastepuje:
Wyswietlenie Kazdy blok jest dekodowany oddzielnie, po kazdym kon-
statusu cu bloku nastepuje zatrzymanie. Wyjatek stanowig tylko

bloki gwintowania bez posuwu w pracy prébnej. Tutaj za-
trzymanie nastepuje dopiero na koncu biezgcego bloku
gwintowania. SBL mozna wybraé tylko

w stanie RESET.

M1 Zatrzymanie programowane

Przy aktywnej funkcji wykonywanie programu jest kazdo-
razowa zatrzymywane przy blokach, w ktérych jest za-
programowana funkcja dodatkowa MO1.

Na ekranie ukazuje sie woéwczas "5 stop MOO/MO1 ak-
tywny"

PRT Test programu

1...1000 Wymiar krokowy

Jezeli sterowanie znajduje sie w rodzaju pracy Jog, za-
miast aktywnego sterowania programem jest wy$wietlany
wybrany wymiar krokowy.

1 Stop: brak NC-Ready
2
3 Stop: aktywne WYLACZENIE AWARYJNE
4 Stop: alarm z zatrzymaniem aktywny
5 Stop: MO/MO1 aktywny
6 Stop: blok w wykonywaniu pojed. blokami zakonczony
@ 7 Stop: NC-STOP aktywny
Komunikaty 8 Czekac: brak zezwolenia na wczytywanie
robocze 9 Czeka¢: brak zezwolenia na posuw
10 Czeka¢: czas oczekiwania aktywny
11 Czeka¢: brak pokwitowania HiFu
12 Czekac: brak zezwolenia dla osi
13 Czeka¢: zatrzymanie doktadne nie uzyskane
14
15 Czekac: na wrzeciono
16
17 Czeka¢: override posuwu na 0%
18 Stop: blok NC btedny
19
20
21 Czekac: przebieg bloku aktywny
22 Czekac: brak zezwolenia dla wrzeciona
23 Czekaé: wartos¢ posuwu w osi wynosi 0
1-12 SINUMERIK 8025/802C base line
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Wprowadzenie

1.1 Podziat ekranu

Element Skrot Znaczenie
rysunku
Nazwa pro-
gramu
@ Wiersz alarmow jest wyswietlany tylko wtedy, gdy jest
aktywny alarm NC albo PLC. Wiersz zawiera dla najnow-
Wiersz alar- szego alarmu numer alarmu i kryterium kasowania.
mow
Okno robocze i wyswietlanie NC
Okno robocze
Gdy ten symbol jest wySwietlany powyzej paska przyci-
| A skéw programowanych, znajdujemy sie w podrzednej
Symbol recall - ptaszczyZnie menu.

Po naci$nieciu przycisku Recall nastepuje powrét do
nadrzednej ptaszczyzny menu bez zapisania danych.

®
v

Rozszerzenie
menu

ETC jest mozliwe
Gdy ten symbol jest wySwietlany powyzej paska przy-
ciskéw programowanych, sg dostepne dalsze funkcje
menu. Przez naci$niecie przycisku ETC mozna wybraé
te funkcje.

©

Pasek przyci-
skéw progra-
mowanych

®
]

Menu pionowe

Gdy ten symbol jest wySwietlany powyzej paska przyci-
skéw programowanych, sg dostepne dalsze funkcje me-
nu. Po nacisnieciu przycisku VM funkcje te sg wyswietla-
ne na ekranie i sg dostepne poprzez przyciski Kursor UP i
Kursor DOWN.

Override po-
suwu

Tutaj jest wySwietlana aktualna korekcja posuwu.

Stopien prze-
ktadni

Tutaj jest wyswietlany aktualny stopien przektadni 1 ... 5.

Korekcja pred-
kosci obroto-
wej wrzeciona

Tutaj jest wySwietlana aktualna korekcja predkosci obro-
towej wrzeciona.

SINUMERIK 802S/802C base line
6FC5 598-4AA01-0APO (03.08) (BP-D)

1- 13




Wprowadzenie

1.2 Zakresy czynnosci obstugowych

1.2 Zakresy czynnos$ci obstugowych

Funkcje podstawowe sg w sterowaniu ujete w nastepujgce zakresy czynnosci obstugowych:

Zakresy czynnosci obstugowych

Maszyna Parametry Program Ustugi Diagnoza

NN N N NS

Wykonywanie Edycja danych Sporzadzanie \Wczytywanie Wyswietlenie
programu dla programéw programow i wyprowadzanie | |alarmu
obrdbki obrébki danych uruchomienia
Sterowanie

reczne

Rysunek 1-2 Zakresy czynnos$ci obstugowych SINUMERIK 802S

Zmiana zakresu czynnosci obstugowych

Przez naci$niecie tego przycisku zakresu czynnosci obstugowych docieracie
bezposrednio do zakresu "Maszyna".

M
Rl
Przez naci$niecie przycisku przetaczania zakreséw docieracie z kazdego
@ zakresu czynnosci obstugowych do menu podstawowego.

Przez ponowne naci$niecie mozecie powréci¢ do poprzedniego zakresu.

Po wtgczeniu sterowania znajdujecie sie zawsze w zakresie Maszyna.

Stopnie ochrony

Woprowadzanie wzgl. zmiana danych sterowania jest w miejscach wrazliwych chroniona ha-
stem.

Osoba obstugujgca moze zmieniaé stopnie ochrony w menu wyswietlania danych maszy-
nowych w zakresie czynno$ci obstugowych "Diagnoza".

Nastawienie domysine: stopieh ochrony 3.

Woprowadzanie wzgl. zmiana danych jest w nastepujgcych menu zalezne od nastawionego
stopnia ochrony:

korekcje narzedzia
przesuniecia punktu zerowego
dane nastawcze

[
[
[
. nastawienie RS232
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Wprowadzenie

1.3 Przeglad najwazniejszych funkcji przyciskbw programowanych

1.3  Przeglad najwazniejszych funkcji przyciskow programowa-

nych
Maszyna  |Parametry |Program Ustugi Diagnoza
Serwis Dane
Alarmy wyswietl. 1BM maszynowe
> Obraz Obraz Przelaczenie
jasniejszy  |ciemniejszy [jezyka
Wejscie Wyjscie Nastawy Protokot o
®ldanych  |danych  |Rs232 bledow | VySWietlenie
> Wykonyw.
z zewnatrz
Pro— ]
Cykle Wybor 5
gramme y Yy Otworz
- 5 Zmien Pamie¢
No
> wy Kopiuj Skasuj e Info
Parametry |Korekcja Dane Przesun,
R narzedzia |nastawcze [punktu zer.
Sterow. Zoom Szukanie Wart.rzecz. [Zoom
3 progr. Blok WKS wart. rzecz.
> Posuw Zoom Zoom
W osi Funkc. G Funkec.
Zoom Wykonyw. Wart. rzecz. [Zoom
Blok zzewnatrz |WKS wart. rzecz.
Posuw Zoom Zoom
> w osi Funkc. G Funke. M
m Kétko Posuw Wart. rzecz. |Zoom
™ |reczne w osi WKS/MKS |wart. rzecz.
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1.4 Kalkulator

1.4

3

Dopuszczalne znaki

Przyktady obliczen

1-16

Kalkulator

Funkcja daje sie uaktywniaé w przypadku wszystkich pél wprowadzania warto$ci nume-
rycznych przy pomocy znaku "=". Do obliczenia warto$ci mozecie uzywac czterech pod-
stawowych operacji arytmetycznych jak réwniez funkcji sinus, kosinus, podniesienie do
kwadratu i pierwiastek kwadratowy.

Jezeli w polu wprowadzania jest juz wartosé, funkcja przejmuje jg do wiersza wprowadza-
nia w kalkulatorze.

kalkulator
gin Coz =@ =it

108+676x1

Rysunek 1-3 Kalkulator

Przy wprowadzaniu sg dopuszczalne nastepujace znaki:

+,-

O O O »w= *!

wartos¢ X plus wartosé Y

warto$¢ X minus warto$¢ Y

wartos¢ X pomnozona przez wartos¢ Y

wartos¢ X podzielona przez warto$é Y

funkcja sinus

Warto$¢ X przed kursorem wprowadzania jest zastepowana przez wartosc sin(X).
funkcja cosinus

Warto$¢ X przed kursorem wprowadzania jest zastepowana przez warto$c cos(X).
funkcja podniesienia do kwadratu

Warto$¢ X przed kursorem wprowadzania jest zastepowana przez wartosc X2
funkcja pierwiastka kwadratowego

Warto$é X przed kursorem wprowadzania jest zastepowana przez wartosc VX

Zadanie Wprowadzanie
100 + (67*3) 100+67*3
sin(45°) 458 —» 0.707107
cos(45°) 45 C — 0.707107
4° 4Q— 16
\4 4R 2

Obliczenie nastepuje przy pomocy przycisku Input. Funkcja przycisku programowanego Ok
wpisuje wynik do pola wprowadzania i samoczynnie zamyka kalkulator.

SINUMERIK 802S/802C base line
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Wprowadzenie
1.4 Kalkulator

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 wspétrzednych biegunowych na wspétrzedne kartezjanskie
e Uzupetnienie drugiego punktu kohcowego fragmentu konturu prosta - prosta wyzna-
czonego przez stosunek katowy
Te funkcje wspétpracujg bezposrednio z polami wprowadzania obstugi programowania.
Wartosci, ktére znajdujg sie w tych polach wprowadzania, kalkulator przejmuje do wiersza
wprowadzania i automatycznie kopiuje obliczony wynik do pél wprowadzania obstugi pro-
gramowania.

Przyciski programowane

Funkcja ta stuzy do obliczania punktu na okregu. Punkt wynika z kata przytozonej stycz-
é nej i kierunku obrotu okregu.

FA |RESET [Jog TEAE  [AC

Obliczenie punktu wektorowego na okregu

CCodeigta
G2 B CC rzedna
kat o
CiC Promien R
Program. w Srednicy
=3 Frze-
) |ea jgsie
Rysunek 1-4 Obliczenie punktu na okregu

R% Wprowadzcie punkt $rodkowy okregu, kat stycznej i promien okregu.

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

G2/G3
Przejecie
Nastepuje obliczenie warto$ci odcietej i rzednej. Odcietq jest przy tym pierwsza o$ ptasz-
czyzny a odcietg druga o$.
Przyktad
Jezeli jest aktywna ptaszczyzna G18, wéwczas odcietg jest 0§ Z a rzedng 0$ X.
Warto$¢ odcietej jest kopiowana do pola wprowadzania, z ktérego wywotano funkcje kalku-
latora, wartos¢ rzednej - do kolejnego pola wprowadzania.
SINUMERIK 802S/802C base line 1- 17
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1.4 Kalkulator

Przyktad

1-18

Obliczenie punktu przeciecia miedzy fukiem @ | prostg @ .

Dane: promien: 10
punkt srodkowy okregu: Z 147 X103
kat przytaczenia prostej: -45°

Obille zenle punki wektrowsge na skrggu

CCodelyta 147

R10 CCrxdna 13

{ A=-45° Kgta A5

103 o @ Promlen B 16

Frogramowanle w crednloy

Z
Wynik: Z=154.071
X=117.142

Funkcja ta oblicza brakujacy punkt koncowy fragmentu konturu prosta-prosta, przy czym
druga prosta jest prostopadta do pierwsze;.

Dla prostych sg znane nastepujace wartosci:
Prosta 1: punkt startowy i kat wzniosu

Prosta 2: dtugos¢ i punkt kohcowy w kartezjanskim uktadzie wspétrzednych

Fn  |[RESET LJogy 1660 IMC
DEMDL . HFF

Obliczenie punktu koncowago Fa albo Pg

PP odeicts N DN

" PP rzedna
PP o PP kgt &
1 % Lp;r EF odeista
- L dtugosé
—_—

Programowanie w srednicy

RI:{:Z) -;5 Przejmij

Rysunek 1-5

Funkcja przetacza maske programowania w Srednicy na programowanie w okregu.

Funkcja ta wybiera dang wspotrzedng punktu kohcowego.
Jest znana warto$¢ odcietej albo wartosé rzedne;j.

Druga prosta jest obrécona o 90° zgodnie albo przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek
zegara w stosunku do pierwszej proste;.

Funkcja wybiera odpowiednie nastawienie.

SINUMERIK 802S/802C base line
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1.4 Kalkulator

Nastepuje obliczenie brakujgcego punktu koncowego. Wartosé odcietej jest kopiowana

Przejecie do pola wprowadzania, z ktérego zostata wywotana funkcja kalkulatora, warto$¢é rzednej

- do kolejnego pola wprowadzania.

Przyktad

B mm

A

Rysunek 1-6

Niniejszy rysunek musi zosta¢ uzupetniony o warto$¢ punktu Srodkowego okregu, aby
nastepnie méc obliczy¢ punkt przeciecia miedzy fukiem i prostg. Obliczenie brakujgcej

wspdtrzednej punktu Srodkowego nastepuje przy pomocy funkcji kalkulatora , po-
niewaz promien w przejsciu stycznym jest prostopadty do prostej.
Obliczenie M1 we fragmencie konturu 1:

W tym fragmencie promien obrécony przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara jest
ustawiony na odcinku prostej.

Przy pomocy przyciskéw programowanych El i wybierzcie dang kon-

stelacje. WprowadZcie wspotrzedne punktu biegunowego P1, kgt wzniosu prostej,
dang warto$c¢ rzednej i promieri okregu jako dfugosc.

FR  [RESET [Jog 1668 INC

Obliczenie punktu korncowego Pa albo Po

PP odoieta 8

PP rzedna

PP kst 81 -2b.56
EF rzedna 215}

L dtugose 19

Programowanie w srednicy

Ff% A Przejecie

Rysunek 1-7

Wynik: X = 24.601
Z=60

SINUMERIK 802S/802C base line 1- 19
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1.5 Uktady wspotrzednych

1.5

Uktady wspoirzednych
Do obrabiarek uzywa sie prawoskretnych, prostokatnych uktadéw wspétrzednych.

Przy ich pomocy ruchy w maszynie sg opisywane jako ruchy wzgledne miedzy narzedziem
i obrabianym przedmiotem.

+Z
Y + X
(
+X +7Z
Rysunek 1-8 Ustalenie wzajemnych kierunkéw osi, uktad wspotrzednych do pro-
gramowania toczenia.

v

Uktad wspéitrzednych maszyny (MKS)

Jak ukfad wspétrzednych jest usytuowany w maszynie, zalezy od danego jej typu.
Moze on byé obrécony w ré6zne potozenia.

+X

Rysunek 1-9 Wspobtrzedne / osie maszyny na przyktadzie tokarki

Srodek tego uktadu wspétrzednych jest punktem zerowym maszyny. Tutaj wszystkie
osie majg pozycje zerowa. Punkt ten jest tylko punktem odniesienia. Jest on ustalany
przez producenta maszyny. Dosuniecie do niego nie musi byé mozliwe.

Ruchy w osiach maszyny moga nastepowac w zakresie wartosci ujemnych.

SINUMERIK 802S/802C base line
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1.4 Ukfady wspotrzednych

Uktad wspoétrzednych obrabianego przedmiotu (WKS)

Opisany na poczatku uktad wspétrzednych (patrz rysunek 1-8) jest réwniez uzywany do
opisu geometrii obrabianego przedmiotu w programie obrébki.

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu moze by¢ dowolnie wybierany przez programiste
w osi Z. W osi X jest on potozony w osi toczenia.

Obrabiany

przedmiot Obrabiany przedmiot

w

y4

Obrabiany przedmiot

W - Punkt zerowy
obrabianego przedmiotu

Rysunek 1-10 Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu

Zamocowanie obrabianego przedmiotu

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

w stosunku do punktu zerowego obrabianego przedmiotu jest okreslane w osi Z i wpisywane
do przewidzianego obszaru danych dla nastawnego przesunigcia punktu zerowego.

W programie NC przesuniecie to jest w przebiegu programu uaktywniane na przyktad przez
zaprogramowane G54 (patrz punkt "Zamocowanie obrabianego przedmiotu - nastawne
przesuniecie punktu zerowego ...").

X Obrabia_ny X
Maszyna przedmiot ‘ Obrabiany

przedmiot
w
—
pyna Obrabiany
I | przedmiot
np. G54
P----------,

Rysunek 1-11  Obrabiany przedmiot w maszynie

Aktualny uklad wspétrzednych obrabianego przedmiotu

Przy pomocy programowanego przesuniecia punktu zerowego G158 mozna wytworzy¢
przesuniecie w stosunku do ukfadu wspoétrzednych obrabianego przedmiotu. Powstaje przy
tym aktualny uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu (patrz punkt ,Programowane
przesuniecie punktu zerowego: G158”).

SINUMERIK 802S/802C base line 1- 21
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1.5 Ukfady wspotrzednych

Notatki
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Wiaczenie i bazowanie do punktu odniesienia 2

Wskazowka

Gdy wigczacie SINUMERIK 802S i maszyne, przestrzegajcie réwniez dokumentac;ji

maszyny, poniewaz wigczenie i bazowanie do punktu odniesienia sg to funkcje zalezne od
maszyny.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Najpierw wigczcie napiecie zasilajgce CNC i maszyny. Po rozruchu sterowania znajduje sie
ono w zakresie czynno$ci obstugowych ,Maszyna”, rodzaj pracy Jog.

Jest aktywne okno ,bazowanie do punktu odniesienia”.

HAa  |RESET |J0G REF

Funkt odniesienia mm H i
th & B.ABE  jnox:
1l & A.08p f.608
+iF g 8.080  |jpra:
[T
3 B.088 B.6B8 |T: @ D: @

N

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) nastepuje wys$wietlanie, czy osie
sg zbazowane czy nie.

OOé musi zostaé¢ bazowana

eOé doszta do punktu odniesienia

+X Naciskajcie przyciski kierunkowe.

Gdy wybierzecie nieprawidtowy kierunek dosuniecia, zaden ruch nie nastepuje.

W kazdej osi dokonujcie kolejno dosunigcia do punktu odniesienia

SINUMERIK 802S/802C base line
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Wigczenie i bazowanie do punktu odniesienia

Funkcje mozecie zakonhczy¢ przez wybér innego rodzaju pracy (MDA, automatyka albo
Jog).

2-24 SINUMERIK 802S/ 802C base line
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Ustawianie

Uwagi wstepne

3

Zanim bedziecie mogli pracowa¢ z CNC, ustawcie w CNC maszyne, narzedzia itd. przez

e wprowadzenie narzedzi i ich korekgcji
e wprowadzenie / zmiane przesuniecia punktu zerowego

e wprowadzenie danych nastawczych

3.1  Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Funkcjonowanie

Korekcje narzedzi sktadajg sie z szeregu danych, ktére opisujg geometrie, zuzycie i typ

narzedzia.

Kazde narzedzie zawiera, w zalezno$ci od typu, ustalong liczbe parametréw.

Poszczegblne narzedzia sg oznaczone numerami (numer T). Patrz tez punkt 8.6 ,Narze-

dzie i korekcja narzedzia”

Kolejnosci czynnosci obstugowych

dzie, nastawienie zostanie zachowane po wyj$ciu z okna.

IDEHOL .HPF
Korekcja Dane korekcji narzedzia T byp & SHB
Mr ostrza 1 Trr &1

Murner O :1 Ostrze poz. 100

nr Geometria | Zuzycie

BEEEL o o

i Dhug. 2 B.680 8 .808
||

narz.

Praorniary @.0@08

Rysunek 3-1 Okno Dane korekcji narzedzia

SINUMERIK 802S/802C base line
6FC5 598-4AA01-0APO (03.08) (BP-D)

Funkcja ta otwiera okno danych korekcyjnych narzedzia, ktére zawiera wartosci korekcji
aktywnego narzedzia. Gdy przy pomocy przycisku <<T albo T>> wybierzecie inne narze-



Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Przyciski programowane

<< D

D >>

<<T

T>>

Oblicz
korekcje

=

Resetuj
ostrze

Nowe
ostrze

Usun
narzedzie

Nowe
narzedzie

Znajdz

Wybor kolejnego nizszego wzgl. wyzszego numeru ostrza.

Wybor kolejnego nizszego wzgl. wyzszego narzedzia.

Obliczenie wartosci korekcji dtugosci

Rozszerzenie funkcji przyciskéw programowanych przyciskiem ETC.

Wszystkie wartosci korekcji ostrza sg nastawiane na zero.

Utworzenie nowego ostrza.
Nowe ostrze ulega utworzeniu dla aktualnie wyswietlanego narzedzia i automatycznie jest

mu nadawany kolejny wyzszy numer (D1 - D9).
Dostepna jest pamie¢ dla 30 ostrzy (tgcznie).

Sa kasowane dane korekcji wszystkich ostrzy narzedzia.

Utworzenie danych korekcyjnych narzedzia dla nowego narzedzia. Wskazéwka: mozna
utworzy¢é maksymalnie 15 narzedzi.

Jest otwierane okno dialogowe i przeglad nadanych numeréw narzedzi. Wprowadzcie
numer szukanego narzedzia i przyciskiem OK uruchomcie proces szukania. Jezeli szuka-
ne narzedzie istnieje, funkcja szukania otwiera okno danych korekcji.

3.1.1 Utworzenie nowego narzedzia

Kolejno$é czynnos$ci obstugowych

Nowe
narzedzie

W celu utworzenia nowego narzedzia nacisnijcie przycisk programowany

Nastepuje otwarcie okna wprowadzania i przegladu nadanych numeréw narzedzi.

SINUMERIK 802S/802C base line
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Ustawianie

OK

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Fn RESET [Auto

Lista narzedzi

1
2

Mowe narzedzie:

T numer: E |
T typ o8

N

Rysunek 3-2 Okno Nowe narzedzie

Wohiszcie nowy numer T (max tylko trzy cyfry) w zakresie od 1 do 32000 i typ narzedzia.

Potwierdzcie wprowadzenie przy pomocy OK i jest otwierane okno Dane korekcji narze-

dzi.

3.1.2 Dane korekcji narzedzi

Dane korekcji narzedzi dzielg sie na dane korekcji dtugosci i dane korekcji promienia.
Budowa listy jest zalezna od typu narzedzia.

[DEHO1 .MPF

DOame korekcji narzedzia T [vp: S8R
MNr ostrza 1 T nrr: 1
Humer O :1 Ostrze poz. 1

nr Geaormnetria EUycie
! :L1 Hug. 4 . 808
Hug. 2 B.6@8 a.808
—
L2 Prormier A B@B B.808
3

Usun Morwe Oblicz
korekcje

Rysunek 3-3 Okno Dane korekcji narzedzia

Kolejnos$é czynnosci obstugowych

Korekcje wprowadzacie przez

)

=

wprowadzenie wartosci

potwierdzenie przyciskiem Input albo ruchem kursora.

SINUMERIK 802S/802C base line
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ustawienie beleczki kursora na zmienianym polu wprowadzania



Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

3.1.3 Okreslenie korekcji narzedzia

Funkcjonowanie

Warunek

Funkcja ta umozliwia wam okre$lenie nieznanej geometrii narzedzia T.

Odnos$ne narzedzie jest wprowadzone do pozycji roboczej. Przesuwacie ostrze narze-
dzia w rodzaju pracy JOG do punktu w maszynie, ktérego wartosci w uktadzie wspét-
rzednych maszyny sg znane. Moze to byé np. obrabiany przedmiot, ktérego geometrie

znacie. Warto$¢ wspoétrzednej maszyny dzieli sie¢ na dwie sktadowe: zapisane przesu-
niecie punktu zerowego i offset.

Postepowanie

Warto$¢ offsetu nalezy wpisaé w przewidziane pole "Offset". Nalezy wybra¢ odpowiednie
przesuniecie punktu zerowego (np. G54) wzgl. G500, gdy przesunigcie nie ma byé wili-
czane. Tych wpiséw nalezy kazdorazowo dokonac dla wybranej osi (patrz rysunek 3-6).

Pamietajcie: Przyporzadkowanie dtugosci 1 albo 2 do osi jest zalezne od typu narzedzia
(narzedzie tokarskie, wiertto).

W przypadku narzedzia tokarskiego wartos¢ offsetu dla osi X jest wymiarem w $rednicy!

Na podstawie rzeczywistego potozenia punktu F (wspétrzedna maszyny), wpisanego
offsetu i wybranego przesuniecia punktu zerowego Gxx (pozycja ostrza) sterowanie moze

dla wybranej osi X albo Z obliczy¢ kazdorazowo przyporzadkowang korekcje dtugosci
1 albo dtugosci 2.

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$¢ offsetu wyno-
si zero.

F - punkt odniesienia nognika narzedzi gziifrjzim " F
b - punkt zerowey maszyny \\
W - punkt zerowy obrabianego przedmictu ]
Wiartosc offsetu w osi X jest wartozcig .
wy Srednicy! -
Ohbrakiany e
przedmiot =
l}{ maszuna & Pozycia
reeczywista £
L
| /
et 4
Em—re : »
gl "‘ = = il maszyna
[T Dhugoss 2=7
C)
o . Oifset -

Rysunek 3-4 Okres$lenie korekcji dtugosci na przyktadzie noza tokarskiego
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Ustawianie
3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

F - punkt odniesienia nesnika narzedzi
- punkt zerowy maszyny
W - punkt zeroury obrabianego przedmiotu
Obrabiary .
¥ masz " Pozycia
wna
‘ p';zjiﬂ“m reeczywista Z
Y Z maszyna
| I
i Offzet | Dhugogé 1=+
=l ol = 1

Rysunek 3-5 Okres$lenie korekcji dtugosci na przykfadzie wiertta: dtugos¢ 1/ 08 Z

Kolejno$é czynnos$ci obstugowych

Nacisnijcie ten przycisk programowany Oblicz korekcje. Jest otwierane okno Wartosci ko-

Obli
102 rekcji.

korekcje

Pa |RESET |Jog 1E0ER THC l

Cidnieszienie T Ho :1 mn
ER B.808
oftzet  IENEEE

L1 B.808
;5“”"3 Oblicz oK

Pa |RESET |Jog 1EREE THC

Odniesienie Trr :1 i
G o= GED0 ¢ G557
IG o E B.808
offst  [NENEENIE
1 G 588 6.808
. 7
= L2 . pAA
¥
astepria Oblicz  |oK
=

Rysunek 3-6 Okno Warto$ci korekcji

o Woprowadzcie Offset, w przypadku gdy ostrze narzedzia nie ma zosta¢ dosunigte do
punktu zerowego Gxx. Gdy pracujecie bez przesuniecia punktu zerowego, wéwczas
wybierzcie G500 i wprowadZcie Offset.

e Po nacisnieciu przycisku programowanego Oblicz sterowanie oblicza poszukiwang
geometrie dtugosé 1 albo 2 odpowiednio do wybranej osi. Jest ona obliczana z uzy-
skanej pozycji rzeczywistej, wybranej funkcji Gxx i odpowiedniej wartosci offsetu.
Obliczona korekcja jest zapisywana w pamieci.

SINUMERIK 802S/802C base line
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Ustawianie

3.3 Wprowadzenie/zmiana przesunigcia punktu zerowego

3.2 Wprowadzenie / zmiana przesuniecia punktu zerowego

Funkcjonowanie

Pamieé wartosci rzeczywistej a przez to réwniez wys$wietlenia wartosci rzeczywistych sg
odniesione do punktu zerowego maszyny. Program obrébki odnosi sie natomiast do punktu
zerowego obrabianego przedmiotu. To przesuniecie nalezy wprowadzié jako przesuniecie
punktu zerowego.

Kolejno$é czynnos$ci obstugowych

FerEE ?/\gfk;;a:iprzesuniqcie punktu zerowego poprzez przyciski programowane Parametry

Na ekranie ukazuje sie przeglad dajgcych sie nastawi¢ przesunieé punktu zerowego.

Offset FA  |RESET [Jog LR
H_
MNastawne ppz
G54 655 =
0z Offset Offset
X | 0.600 B.888 nm
2 6.8808 B8.808  nm
Rysunek 3-7 Okno przesuniecia punktu zerowego
= Ustawi¢ beleczke kursora na zmienianym polu wprowadzania
=== (=] ) mpelee |
] - —
| Woprowadzi¢ wartos¢ (wartosci)
v Przyciskiem Przewijanie do przodu jest wySwietlany nastepny przeglad przesuniecia
punktu zerowego. Ukazujg sie G56 i G57.
Powrét do nadrzednej ptaszczyzny menu, bez przejecia wartosci przesunieé punktu zero-

wego.

Przyciski programowane

i Przy pomocy tej funkcji mozna okresli¢ przesuniecie punktu zerowego w odniesieniu do
Okfes- $rodka ukfadu wspoétrzednych maszyny. Po wybraniu narzedzia uzytego do pomiaru mo-
lenie zecie w oknie Okreélenie nastawié niezbedne warunki (patrz punkt 3.2.1).

Progra- Jest wyswietlane okno z zaprogramowanym przesunieciem punktu zerowego. Wartoéci
) nie dajg sie edytowad.
Suma Wy§wiet|enie sumy aktywnych przesunie¢ punktu zerowego. Warto$ci nie dajg sie edyto-
waé.
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Ustawianie

3.3 Wprowadzenie/zmiana przesunigcia punktu zerowego
3.2.1 Okreslenie przesunigcia punktu zerowego

Warunek

Woybraliscie okno z odpowiednim przesunieciem punktu zerowego (np. G54) i 0§, dla
ktérej chcecie obliczy¢ przesuniecie.

F - punkt odniesienia nognika narzedzi
M - punkt zerowy maszyny
WY - punkt zerowy obrabianego przedmiotu

Obrabian :
AX maszyna przedmio%i rzeczywista 7

_% in
“
L Diugose 2 maszyna

I - -

Przesuniecie punktu zerowego Z=7

Rysunek 3-8 Okreslenie przesuniecia punktu zerowego w osi Z
Sposéb postepowania

e  Okreslenie przesuniecia punktu zerowego jest mozliwe tylko przy pomocy znanego
narzedzia. W oknie dialogowym nalezy wpisa¢ aktywne narzedzie. Przez nacisnie-
cie przycisku programowanego OK narzedzie jest przejmowane i otwierane jest
okno Okre$lenie.

e \Wybrana o$ ukazuje sie w obszarze "Os".

Nalezgca do osi pozycja rzeczywista punktu odniesienia nosnika narzedzi (MKS)
ukazuje sie w sgsiednim polu.

e Dla ostrza narzedzia ukazuje sie numer D1.

Jezeli obowigzujgce korekcje dla zastosowanego narzedzia zapisalicie pod nume-
rem D innym niz D1, wéwczas wpiszcie ten numer D.

Zapisany w pamieci typ narzedzia jest wyswietlany automatycznie.

Jest wyswietlana dziatajgca warto$¢ korekeji dtugosci (geometria).

o \Wybierzcie znak liczby dla obliczenia korekcji dtugosci (-, +) albo wybierzcie "bez"
uwzglednienia korekcji dtugosci.

Znak ujemny odejmuje warto$¢ korekgji dtugosci od pozycji rzeczywistej. Wynikiem
jest przesuniecie punktu zerowego w wybranej osi.

e Offset
Jezeli narzedzie nie dochodzi do punktu zerowego, mozna przy pomocy wartosci of-
fsetu wprowadzi¢ dodatkowe przesuniecie do punktu, do ktérego mozna dokona¢
dosuniecia harzedzia.
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Ustawianie

3.3 Wprowadzenie/zmiana przesunigcia punktu zerowego

Nastepny
UFrame

Nastepna
os$

Oblicz

OK

b A.BEE B.BEB  nm

Murner narzedzia
ybierz numer narzedzia !

1

S T

Rysunek 3-9 Maska Wybér narzedzia

Fn RESET |Jog |

Okreslenie ppz

Oiff et 0z Pozycja
G54 8,808 mn b B.880 nm
Trum:1  Dnuom: @ Te: Sea
Mtugosé | B.B80 nm
0ffzet : B.088
Hastgpny |Hastspna Clle oK
URams |oi

Rysunek 3-10 Maska Okreslenie przesuniecia punktu zerowego

Tym przyciskiem moga by¢ wybierane przesunigecia punktu zerowego G54 do G57. Napis
na przycisku programowanym sygnalizuje wybrane przesuniecie punktu zerowego.

Nastepna o$ jest wybierana do okreslenia przesuniecia punktu zerowego.

Przy pomocy przycisku Oblicz jest przeprowadzane obliczenie przesuniecia punktu ze-

rowego.

Przy pomocy OK nastepuje zamkniecie okna.
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Ustawianie
3.3 Programowanie danych nastawczych - zakres czynnosci obstugowych parametry

3.3 Programowanie danych nastawczych - zakres czynnosci
obstugowych parametry

Funkcjonowanie

Przy pomocy danych nastawczych ustalacie nastawienie stanéw roboczych. Mozna je
w razie potrzeby zmieniac.

Kolejno$é czynnos$ci obstugowych

Parametry Wybraé dane nastawcze przyciskiem Parametry i Dane nastawcze.
Dane Przycisk programowany Dan,e_ nastawcze prze’@:za na dalszg ptaszczyzne menu, w kt6-
nastawcze rych moga by¢ nastawiane rézne opcje sterowania.
Fi |RESET [Jog 1BABA THC
Oane Jog Dane wrzeciona
Posuw Jog: Minurnum: § rpn
1868 808 mnomin
Predkoit wrzeciona: Maksimum: 18880 rpn
5 obrimin Program: 259 rpn
Posuw probmy ket startowny
258,508 mnomin 360,088 °

Dame osUW fkat
Jo proony fstartoway

Rysunek 3-11 Obraz podstawowy Dane nastawcze

= ‘ Przy pomocy przyciskéw kursora ustawcie belke kursora w ramach obszaru wyswietla-
— nia na pozadanym wierszu.

l Wohiszcie nowg warto$é do p6l wprowadzania.

:> Potwierdzié przyciskiem Input albo ruchem kursora.

Dm
m<

Przyciski programowane

pane Funkcja pozwala na zmiane nastepujacych nastawien:

Jog Posuw Jog

Warto$¢ posuwu w pracy Jog

Gdy warto$¢é posuwu wynosi "zero", sterowanie stosuje warto$¢ zapisang
w danych maszynowych.

Wrzeciono
Predko$¢é obrotowa wrzeciona

Kierunek obrotéw wrzeciona
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Ustawianie
3.4 Programowanie danych nastawczych - zakres czynnoSci obstugowych parametry

Minimalnie / maksymalnie

Ograniczenie dla predkosci obrotowej wrzeciona w polach max (G26)/min
(G25) moze nastgpié tylko w ramach wartosci granicznych ustalonych
w danych maszynowych.

Programowany (LIMS)

Programowane gérne ograniczenie predkosci obrotowej (LIMS) przy statej
predkoséci skrawania (G96)

Posuw w pracy probnej (DRY)

Tutaj wprowadzany posuw jest stosowany przy wykonywaniu programu
zamiast posuwu zaprogramowanego przy wybraniu funkcji posuwu préb-
nego (patrz sterowanie programem rysunek 5-3) w rodzaju pracy automa-
tyka

Kat startowy dla nacinania gwintu (SF)

Przy nacinaniu gwintu jest wyswietlana pozycja startowa wrzeciona jako kat
poczatkowy. Przez zmiane kata mozna, gdy operacja nacinania gwintu jest
powtarzana, nacina¢ gwint wielozwojny.
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Ustawianie
3.4 Parametry obliczeniowe R - zakres czynnosci obstugowych parametry

3.4 Parametry obliczeniowe R - zakres czynnosci obstugo-
wych parametry

Funkcjonowanie

Na obrazie podstawowym Parametry R sg wyszczegdlnione wszystkie isthiejace w ste-
rowaniu parametry R (patrz tez punkt 8.8 ,Parametry obliczeniowe R”). Mozna je w razie
potrzeby zmieniaé.

INC

Pararmetry B

#o EEMUNIEIEY R | 9.660eE0 [
RZ B.036EGE R3 8. BeEaaa
R4 B.B@8EREE RS B . BEEEEE

Ri A.ABEREA RV B.FERBER
jili] B

Frosapht
THI0WAL D

Rysunek 3-12 Okno parametréw R

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Przyciskami programowanymi Parametry i Parametry R

Parametry Parame-
try R
m < I NA] [V { > ﬂ Ustawi¢ beleczke kursora na zmieniane pole wprowadzania

$
0 Woprowadzi¢ wartos¢ (wartosci)

@ Potwierdzié przyciskiem Input albo ruchem kursora.
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Ustawianie

3.5 Parametry obliczeniowe R - zakres czynnos$ci obstugowych offset/parametry

Notatki
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Praca sterowana recznie 4

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

W rodzaju pracy Jog mozecie wykonywac ruchy w osiach a w rodzaju pracy MDA
wprowadzac i wykonywaé poszczegdlne bloki programéw obrébki.

41 Rodzaj pracy Jog - zakres czynnosci obstugowych
maszyna

Funkcjonowanie
W rodzaju pracy Jog mozecie
. wykonywa¢ ruchy w osiach

. nastawiaé predkos¢ ruchu postepowego przetgcznikiem override, itd.

Kolejno$é czynnos$ci obstugowych

& Wybra¢ rodzaj pracy Jog przyciskiem Jog na pulpicie sterowniczym maszyny.
+X W celu wykonywania ruchéw w osiach naciskajcie odpowiednio przycisk osi X albo Z.
Jak diugo ten przycisk jest naciskany, osie wykonujg ruch ciggty z predkoscig zapisang
w danych nastawczych. Jezeli warto$¢ w danych nastawczych wynosi ,zero”, wéwczas
Z jest stosowana wartos¢ zapisana w danych maszynowych.
Ew. nastawcie predko$¢ przetgcznikiem override.
Predko$é moze by¢ nastawiana poprzez nastawiane przyrosty:
0%, 1%, 2%, 4%, 8%, 10%, 20%, 30%, 40%, 50%, 60%, 75%, 80%, 85%, 90%, 95%,
100%, 105%, 110%, 115%, 120%.
Gdy dodatkowo naci$niecie przycisk natozenie przesuwu szybkiego, ruch w wybranej
osi nastepuje z przesuwem szybkim, jak dtugo obydwa przyciski sg nacisniete.
— W rodzaju pracy wymiar krokowy mozecie z tg samg kolejno$cig czynnosci
[_ ] obstugowych wykonywac¢ nastawiane kroki. Nastawiona wielko$¢ kroku jest wySwietlana
w obszarze statusu. W celu cofniecia wyboru nalezy ponownie nacisng¢ Jog.
Na obrazie podstawowym Jog sg wy$wietlane wartosci potozenia, posuwu i wrzeciona,
facznie z override posuwu i korekcjg wrzeciona, aktualny stopien przektadni i aktualne
narzedzie.
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Praca sterowana recznie

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynno$ci obstugowych maszyna

Parametry

Przyciski programowane

HA RESET |Jog

MES Kt Repos.nm [P imnsnin
3 A.080 D.Ba8 | okt
t3 a.0an B . 6. 868
+SP 9080 0809 |y
a.808
5 ENCET .80 |T: @ D: A
EHhio Fosuw | &Kt wart | Zoom
rai I8 wasl WS akt wart.
Rysunek 4-1  Obraz podstawowy Jog

Tablica 4-1 Opis parametréw na obrazie podstawowym Jog

Kotko
reczne

Parametr Objasnienie
MKS Wys$wietlenie adreséw istniejacych osi w uktadzie wspotrzednych maszyny
X (MKS).
Z
+X Gdy wykonujecie ruch w osi w kierunku dodatnim (+) albo ujemnym (-),
-Z woéwczas w odpowiednim polu ukazuje sie znak plus albo minus.
Gdy oS znajduje sie w pozycji, zaden znak nie jest wySwietlany.
Wart. rzecz. | W tych polach jest wySwietlana aktualna pozycja osi w uktadzie
mm wspétrzednych maszyny albo uktadzie wspotrzednych obrabianego
przedmiotu.
Przesun. Gdy wykonujecie ruch w osiach w stanie ,program przerwany” w rodzaju
Repos. pracy Jog, wéwczas w tej kolumnie przebyty odcinek drogi w kazdej osi jest
wyswietlany w odniesieniu do miejsca przerwania.
Wrzec. S Wys$wietlanie rzeczywistej i zadanej wartosci predko$ci obrotowej
Obr/min wrzeciona.
Posuw F Wys$wietlanie wartosci rzeczywistej i zadanej posuwu po torze ruchu.
mm/min
Narzedzie | Sygnalizacja aktualnie pracujgcego narzedzia z aktualnym numerem
ostrza.
Wartos¢ Wys$wietlenie wartosci rzeczywistej override posuwu
rzeczywista
override
posuwu
Wartos¢ Wys$wietlenie korekcji wrzeciona
rzeczywista
korekcji
wrzeciona
Stopien Wys$wietlenie aktualnego stopnia przektadni maszyny
przektadni

Wys$wietlenie okna kotka recznego

INUMERIK 802S/802C base line
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Praca sterowana recznie

Przeglad
osi

Przeglad
interpr.

Wart.rzecz.

WKS

Wart.rzecz.

MKS

Zoom

wart. rzecz.

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynno$ci obstugowych maszyna

Wys$wietlenie okna posuwu w osi albo okna posuw/narzedzie

Przy pomocy tego przycisku mozna przetgcza¢ miedzy oknem posuwu w osi i oknem
posuw/narzedzie.
Napis na przycisku zmienia sie przy otwarciu okna posuwu w osi na posuw/narzedzie.

Wyswietlanie wartosci rzeczywistych nastepuje w zaleznosci od wybranego uktadu
wspétrzednych. Rozrézniane sg dwa ukfady wspétrzednych, ukfad wspétrzednych maszyny
(MKS) i uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu (WKS).

Ten przycisk programowany przetacza miedzy MKS i WKS. Napis na przycisku
programowanym zmienia sie przy tym jak nastepuje:

. Sa wybierane warto$ci uktadu wspétrzednych maszyny, napis na przycisku zmienia
sie na Wart. rzecz. WKS
. Przy wybraniu uktadu wspoétrzednych obrabianego przedmiotu zapis zmienia sie na

Wart. rzecz. MKS.
Przedstawienie wartosci rzeczywistych w powiekszeniu.

Przez naci$niecie przycisku RECALL przechodzicie do kolejnego wyzszego menu.

4.1.1 Przyporzadkowanie kotek recznych

Kazdorazowemu kétku recznemu jest przyporzadkowywana o$ i jest ono aktywne po nacisnieciu

OK.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

M
AvYaY

Koétko
reczne

W rodzaju pracy Jog wyswietli¢ okno kéfek recznych.

Po otwarciu okna sg w kolumnie ,08” wyswietlane wszystkie identyfikatory osi, ktére

réwnoczesnie ukazujg sie na pasku przyciskéw programowanych. Zaleznie od liczby

przytaczonych kétek recznych jest przy pomocy kursora mozliwe przetaczenie z kotka
1 na kétko 2.

A

v Ustawcie kursor na wierszu z kétkiem recznym, ktéremu chcecie przyporzgdkowaé os.
w

Nastepnie nacisnijcie przycisk programowany, ktéry zawiera hazwe osi.

v

W oknie ukaze sie symbol

Mn  |RESET [Joyg 186  IHC
hatko reczne

0z MES
Hurner X 2

Rysunek 4-2 Okno Kétko reczne
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Praca sterowana recznie

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

Przy pomocy przycisku programowanego WKS/MKS wybieracie osie z uktadu
WKS wspétrzednych maszyny albo uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu, w celu
przyporzadkowania kétka recznego. Aktualne ustawienie mozna odczyta¢ w oknie kétka
recznego.
MKS
OK Przyciskiem OK wybrane nastawienie jest przejmowane a okno zamykane.
> Rozszerzenie menu
Cofnij _ _ .
wybor Jest cofane poczynione przyporzadkowanie wybranego kétka recznego.

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

Funkcjonowanie

W rodzaju pracy MDA mozecie sporzgdzi¢ i wykonaé program obrobki.
Moga byé wykonywane/programowane kontury, ktére wymagajg wielu blokéw (np.
zaokraglenia, fazki).

Ostroznie

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

Przed startem NC i przed wprowadzeniem programu NC w rodzaju pracy "MDA"
poczekajcie, az na ekranie ukaze sie komunikat "Aktywne zapisywanie blokéw".

Kolejno$é czynnos$ci obstugowych

Wybra¢ rodzaj pracy MDA poprzez przycisk MDA na pulpicie sterowniczym maszyny.

MES Akt Droga nm  |Fimnenin
+ i 8.0a8 0.808 |
+13 f.08a f.80a 8068

tS§F  B.08p 8,808 | Zapr:
B.080

8 . e B0 |T:B D: @
I

Filalalyy} Akt wart | Eoom
ok K S akt. wart

Rys 4-3 Obraz podstawowy MDA

S 0 [.|. 0 Poprzez klawiature sterowania wprowadzié blok.
Po naci$nieciu NC-START wprowadzony blok jest wykonywany. Podczas wykonywania
@ edycja blokdw nie jest juz mozliwa.

Po zakonczeniu wykonywania tre$é pola wprowadzania pozostaje zachowana tak, ze
blok mozna ponownie wykona¢ przez ponowny start NC. Wprowadzenie znaku kasuje
blok.
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4.2 Rodzaj pracy MDA (wprowadzanie reczne) - zakres czynnosci obstugowych maszyna

Parametry

Tablica 4-2 Opis parametréw w oknie roboczym MDA

Parametr Objasnienie
MKS Wys$wietlanie isthiejacych osi w ukfadzie wspétrzednych maszyny
X (MKS) albo ukfadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu (WKS).
Z
Przy wykonywaniu ruchu w osi w kierunku dodatnim (+) albo
+X ujemnym (-), w odpowiednim polu znajduje sie¢ znak plus albo minus.
-Z

Gdy o$ znajduje sie w pozycji zaden znak nie jest wySwietlany.

Warto$¢ rzeczywista | W tych polach jest wyswietlana aktualna pozycja osi w ukfadzie

mm wspétrzednych maszyny albo uktadzie wspotrzednych obrabianego
przedmiotu.
Wrzeciono S Wys$wietlenie wartosci rzeczywistej i zadanej predko$ci obrotowej
obr/min wrzeciona.
Posuw F Wys$wietlenie wartosci rzeczywistej i zadanej posuwu po torze ruchu
w mm/min albo mm/obr.
Narzedzie Wys$wietlenie aktualnie pracujgcego narzedzia z aktualnym numerem
ostrza (T...,D...).
Okno edyciji W stanie programu ,Stop” albo ,Reset” okno edycji stuzy do

wprowadzenia bloku programu obrébki.

Warto$c¢ rzeczywista | Wy$wietlenie wartosci rzeczywistej override posuwu

override posuwu

Warto$¢ rzeczywista | Wys$wietlenie wartosci rzeczywistej predkosci obrotowej wrzeciona

override predkosci
obr. wrzeciona

Stopien przektadni | WysSwietlenie aktualnego stopnia przekfadni maszyny

Przyciski programowane

Wart.rzecz. Wys$wietlenie wartosci rzeczywistych dla rodzaju pracy MDA nastepuje w zaleznosci od
WKS wybranego uktadu wspétrzednych.
Rozrézniane sg dwa uktady wspétrzednych, uktad wspétrzednych maszyny (MKS) i uktad
Wartizecs: wspbtrzednych obrabianego przedmiotu (WKS).
MKS
st Przedstawienie wartosci rzeczywistych w powiekszeniu
wart.rzecz.
> Rozszerzenie menu
Pr;eglqd Wyswietlenie okna posuwu w osi albo posuwu/narzedzia. Przy pomocy tego przycisku
osl mozna przetgcza¢ miedzy obydwoma oknami. Napis na przycisku zmienia sie przy
Przeglad otwarciu okna posuwu w osi ha Posuw/narzedzie.
interp.
Okno funkcji G zawiera wszystkie aktywne funkcje G, przy czym kazda z funkcji G jest
Zoom przyporzadkowana do jednej grupy i zajmuje state miejsce w oknie.
funke. G Poprzez przyciski Przewijanie do tytu albo do przodu mozna wy$wietli¢ dalsze funkcje
G. Z okna mozna wyjs¢ poprzez Recall.
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Praca sterowana recznie

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

Zoom W tym oknie jest wyswietlany w petnej dtugo$ci aktualnie edytowany blok
wysw. bloku

fZ::kmc M Otwiera okno funkcji M w celu wyswietlenia wszystkich aktywnych funkcji M bloku.
4-42 INUMERIK 8025/802C base line
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Praca automatyczna

Funkcjonowanie

W pracy automatycznej mozecie automatycznie wykonywac programy, tzn. jest to normalny
rodzaj pracy przy obrébce.

Warunki wstepne

Warunki wstepne wykonywania programoéw obrébki sg nastepujace:

Dokonane bazowanie do punktu odniesienia

Odnosny program obrébki juz zapisaliscie w sterowaniu.

Sprawdziliscie wzgl. wprowadziliScie odpowiednie wartosci korekcji, np. przesuniecia

punktu zerowego albo korekcje narzedzi.

Niezbedne blokady zabezpieczajgce sg uaktywnione.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

-}

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

Ukazuje sie obraz podstawowy Automatyka, na ktérym sg wyswietlane wartosci potoze-

nia, posuwu, wrzeciona, narzedzi oraz aktualny blok.

RESET [futo

MKS Akt

Oroga pm

4 #.88n .08
+1 #.88n 0.08d . 868
+ 8P f.08n 0.0888 |zapr
B, 068
3 B.0a8 G.688 |T: @ D: @

= G F234 X320

Rysunek 5-1 Obraz podstawowy Automatyka
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Praca automatyczna

Parametry

Tablica 5-1 Opis parametréw w oknie roboczym

Parametr Objasnienie
MKS Wys$wietlanie istniejacych osi w ukfadzie wspétrzednych maszyny
X MKS) albo ukfadzie wspoétrzednych obrabianego przedmiotu (WKS).
Z
+Z Gdy wykonujecie ruch w osi w kierunku dodatnim (+) albo ujemnym
-Z (-), wéwczas w odpowiednim polu ukazuje sie znak plus albo minus.
Gdy oS znajduje sie w pozycji, zaden znak nie jest wySwietlany.
Wart. rzecz. W tych polach jest wyswietlana aktualna pozycja osi
mm w uktadzie wspétrzednych maszyny albo obrabianego przedmiotu.

Pozostata droga

W tych polach jest wyswietlana pozostajaca do przebycia droga w
osiachw uktadzie wspotrzednych maszyny albo obrabianego przed-
miotu.

Wrzeciono S

Wys$wietlenie zadanej albo rzeczywistej wartosci predkosci obrotowej

obr/min wrzeciona.
Posuw F Wys$wietlanie wartosci rzeczywistej albo zadanej posuwu po torze
mm/min albo ruchu
mm/obr
Narzedzie Wys$wietlenie narzedzia aktualnie pracujgcego i aktualnego ostrza

(T...,D...).

Aktualny blok

Wys$wietlenie bloku zawiera siedem kolejnych blokéw aktywnego
programu obrébki, ktére w razie potrzeby sg "obciete". Aktualny blok
jest zaznaczony znakiem ">".

Warto$¢ rzeczywi-
sta override posu-
wu

Wys$wietlenie wartosci rzeczywistej override posuwu

Warto$¢ rzeczywi-
sta override wrze-
ciona

Wys$wietlenie aktualnego override wrzeciona

Stopien przektadni

Wys$wietlenie aktualnego stopnia przektadni maszyny

Przyciski programowane

Sterowanie
programem

Zoom
wysw. bloku

Szukanie

Szukanie

Punkt
przerwania

Jest wyswietlane okno wyboru sterowania programem (np. maskowanie bloku, test pro-

gramu).

W tym oknie jest w petnej dtugosci wyswietlany poprzedni, aktualny i kolejny blok. Ponad-
to jest wyswietlana nazwa aktualnego programu albo podprogramu.

Przez szukanie bloku przechodzicie do pozgdanego miejsca programu.

Przycisk programowany Szukanie udostepnia funkcje szukania wiersza, szukania tekstu.

Kursor jest ustawiany na blok programu gtéwnego miejsca przerwania. Cel szukania jest
automatycznie nastawiany w ptaszczyznach podprograméw.
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Praca automatyczna

Znajdz
nastepny

Uruchom
szuk. B

WKS

Wart. rzecz.

MKS

Wart. rzecz.

Zoom

wart. rzecz.

>

Kontynuowanie szukania

Przycisk programowany Uruchom szukanie B uruchamia proces szukania, w ktérym sg
wykonywane takie same obliczenia jak w normalnej pracy programowej, ale bez ruchéw
w osiach.

Przy pomocy NC-Reset mozna anulowaé szukanie.

Sa wybierane wartosci uktadu wspétrzednych maszyny albo uktadu wspétrzednych obra-
bianego przedmiotu. Napis na przycisku programowanym zmienia sie na Wartos$¢ rze-
czywista WKS albo Wartos¢ rzeczywista MKS.

Przedstawienie wartosci rzeczywistych w powiekszeniu

Rozszerzenie menu

Posuw Wyswietlenie okna Posuw w osi albo Posuw/narzedzie.
W osi
Inter Przy pomocy tego przycisku programowanego mozna przetgczaé miedzy oknami. Napis
pOSUF\)I\.I na przycisku zmienia sie przy otwarciu okna Posuw w osi ha Posuw narzedzie.
) Program zewnetrzny jest poprzez interfejs RS232 przenoszony do sterowania i po naci-
Wykonanie | <i00i, NC-Start natychmiast wykonywany.
z zewnatrz
Zoom Otwiera okno Funkcje G w celu wy$wietlenia wszystkich aktywnych funkcji G.
funke. G Okno Funkcje G zawiera wszystkie aktywne funkcje G, przy czym kazda funkcja G jest
przyporzadkowana do jednej grupy i zajmuje state miejsce w oknie. Poprzez przyciski
Przewijanie do tytu albo do przodu mozna razem z przyciskiem SHIFT wyswietli¢ dal-
sze funkcje G.
Hi RUN  |Jiuto
Bktywme funkcje G
1:G1 2 a
4: 5i b .
Fi BG4 9;
18: 11: 12:
13: 14 15:
16:
Rysunek 5-2 Okno aktywnych funkcji G
onoI:n " Otwiera okno Funkcje M w celu wyéwietlenia wszystkich aktywnych funkcji M.
unkc.
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5.1 Wybdr, start programu obrobki - zakres czynnosci obstugowych maszyna

5.1  Wybor, start programu obrébki - zakres czynnosci obstu-
gowych maszyna

Funkcjonowanie

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

Kolejno$é czynnosci obstugowych

-}

Programy

N |V

Wybierz

| gy |

el

Sterowanie
programem

Przyciskiem ,Automatyka” jest wybierany rodzaj pracy ,Automatyka”.

Wys$wietlany jest przeglad wszystkich programéw zawartych w sterowaniu.

Ustawcie beleczke kursora na pozadanym programie.

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

Jezeli to konieczne mozecie teraz poczynié jeszcze ustalenia do wykonania programu.
Mozna uaktywnié wzgl. wytgczy¢ nastepujgce funkcje sterowania programem:

HA  |RESET |Auto

Stercowanie programenn

Q 3EF | Pamin blok

DRY Fosuw probny

ROU  Korekcja przesuwa szybkiego

Hl  Zatrzyrnamie programosswane

PRT Test programu aktywny

SLE 5SBL1 z zatrzymaniemn po kazdym
blaku funkcyjrym

SLBZ gZEL? z zatrzym. po kazdym bloku

i e

Rysunek 5-3 Sterowanie programem

o oOoonO

Przy pomocy NC-START uruchamia sie wykonywanie programu obrébki.
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Praca automatyczna

5.2 Szukanie bloku - zakres czynnosci obstugowych maszyna

5.2 Szukanie bloku - zakres czynnosci obstugowych maszyna

Kolejno$é czynnos$ci obstugowych

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

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

Szukanie

iG]

Szukanie

MO G0 E20 2 30 G l
M20 Fi56 Gl X-24 £25
M0 X2E 22

M40 X24

Szukanie

Rysunek 5-4 Okno Szukanie

Uruchom Ta funkcja uruchamia przebieg programu i zamyka okno Szukanie.
szuk. B

Wynik szukania

Wys$wietlenie szukanego bloku w oknie Aktualny blok

5.3 Zatrzymanie, anulowanie programu obrobki

Funkcjonowanie

Programy obrébki moga by¢ zatrzymywane i anulowane.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Przy pomocy NC-STOP mozna przerwac wykonywanie programu obrébki. Przerwane wy-
konywanie mozna kontynuowaé przez nacisniecie NC-START.
/ Przy pomocy RESET mozna anulowaé biezgcy program. Po ponownym nacisnieciu
/ NC-START wykonywanie anulowanego programu jest ponownie uruchamiane i jest on

wykonywany od poczatku.

SINUMERIK 802S/802C base line 5- 47
6FC5 598-4AA01-0APO (03.08) (BP-D)



Praca automatyczna

5.4 Kontynuowanie po przerwaniu

5.4 Kontynuowanie po przerwaniu

Po przerwaniu programu (NC-STOP) mozecie odsuna¢ narzedzie od konturu
w pracy recznej (Jog). Sterowanie zapamigtuje przy tym wspétrzedne miejsca przerwania.
Droga przebywana w osiach jest wyswietlana.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

~)

Szukanie

Punkt
przerwania

Uruchom
szuk. B

<>

Wybra¢ rodzaj pracy automatyka.

Otworzy¢ okno Szukanie w celu zatadowania miejsca przerwania.

Miejsce przerwania zostaje zatadowane. Nastepuje ustawienie na poczatek przerwanego
bloku.

Jest uruchamiane szukanie miejsca przerwania.

Kontynuowaé obrébke przez nacisniecie NC-START.
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5.5 Wykonywanie z zewnetrznymi danymi (interfejs RS232)

5.5 Wykonywanie z zewnetrznymi danymi (interfejs RS232)

Funkcjonowanie

Program zewnetrzny jest poprzez interfejs RS232 przenoszony do sterowania

i natychmiast wykonywany po naci$nieciu NC-START. Podczas wykonywania programu
Z pamieci posredniej jest ona automatycznie dotadowywana. Jako urzgdzenie zewnetrzne
moze np. stuzyé PC, ktéry dysponuje narzedziem PCIN do transmisji danych.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Wykonyw.
z zewn. dan.

<>

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

Nacisnag¢ przycisk programowany.
Uaktywnijcie program wyprowadzania danych przez uaktywnienie WINPCIN (wzgl. PCIN)
na urzadzeniu zewnetrznym (PC).

Program jest przenoszony do pamieci posredniej i automatycznie wybierany

i wySwietlany w wyborze programéw.

Korzystne dla wykonywania programu: poczekac¢, az pamieé posrednia catkowicie wypet-
ni sie.

Wykonywanie rozpoczyna sie po naci$nieciu NC-START. Program jest biezaco dotado-
wywany.

Na konhcu programu albo w przypadku RESET program jest automatycznie usuwany ze
sterowania.

Wskazowka

. Alternatywnie jest mozliwe uaktywnienie wykonywania Z zewnetrznymi danymi
w zakresie czynno$ci obstugowych Ustugi.

. Wystepujace btedy przesytania sg wyswietlane w zakresie Ustugi przy pomocy
przycisku programowanego Protokét btedow.
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5.6 Teach In

5.6 TeachlIn

Funkcjonowanie

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Programy

Otwoérz

>

Edytuj

=

Teacj In
Wt.

Warunek:
- Jest nastawiona opcja "Teach In"
- Sterowanie znajduje sie w stanie Stop albo Reset.

Przy pomocy podrodzaju pracy Teach In wartosci pozycji w osi moga by¢ bezposrednio
przejmowane do nowo generowanego albo zmienianego bloku programu obrébki.

Pozycje w osi sg przy tym w rodzaju pracy "Automatyka" uzyskiwane przy pomocy przyci-
skéw JOG albo pokretta. Podrodzaj pracy Teach In nalezy przedtem wtaczyé w zakresie

czynnos$ci obstugowych "Programowanie" poprzez odnosny przycisk programowany (patrz
nizej).

Jest wyswietlany przeglad wszystkich programéw znajdujacych sie w sterowaniu.

Przez nacis$niecie Otworz jest wywotywany edytor dla wybranego programu i wy$wietlane

okno edytora.

Rozszerzenie menu

Wybor

Rozszerzenie menu

Wybor

FF Edytor: DEHO1 . HPF 3
AHF: G1 G4 ¥78 F3080 Ti=1 D1=1®

65 Z-5.080 ¥21.608 KZ-0.608 I¥=0.008"
[[Ma :)7@ 275m = |
51 28 H3 S1968"

NP6 G1 X18.08E Z-2 A
MEB GOTOB HHA™

G1 20,688 XB ABET

12 D3

Dane Teach In [Finizsh Frzebieg(leach In
techinol . |Records |Record progr. W

Rysunek 5-5 Obraz podstawowy Teach In
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5.6 Teach In

Przyciski programowane

Dane
technolog.

Teacj In
Records

Przesuw
szybki

Generowanie bloku z danymi technologicznymi

Poprzez maske jest mozliwe wprowadzenie nastepujgcych wartosci:

e Wartosé posuwu

e Predkos¢ obrotowa i kierunek obrotéw wrzeciona (w lewo, w prawo; stop)

e Numer narzedzia i ostrza

e Tryb posuwu F-mode (aktywny, mm/min odpowiada G94; mm/obrét wrzeciona
odpowiada G95)

e Zachowanie sie przy dosuwie (aktywny; zatrzymanie doktadne G60); praca z ptyn-
nym przechodzeniem miedzy blokami G64)

[FE__ [RESET [TEACHIN

DEHO1 . HFF
FF Edytar: DEMO1.HFF b
EE 2-0.008 ¥21.000 KZ=0_080 I¥=5_ 36"

worzenie zapisu technologii

F: B58 nm<min 3 T-Hr.
5 78a obrmin & D-Hr
2 oy lewo 0
F-Hode: mnenin V]

Zachow. olg prydosuss  [EIRGE =R I

Rysunek 5-6 Maska wprowadzania danych technologicznych

Po naci$nieciu przycisku OK jest wytwarzany blok z wprowadzonymi warto$ciami tech-
nologicznymi i wstawiany przed blokiem, na ktérym jest ustawiony kursor. Przyciskiem
RECALL wprowadzanie jest anulowane i nastepuje powr6t do Teach In.

Generowanie blokéw NC przy pomocy przyciskéw ruchu postepowego albo kétka recz-
nego

Proste bloki NC sg generowane przez ruchy réwnolegte do osi przy pomocy przyciskéw

ruchu w osiach albo przy pomocy pokretta. Moga by¢ réwniez korygowane wartosci

istniejagcego bloku.
T [TEACHIN

PF Edytar DERO1 . HFF 3
PNF: Gl G4 %78 F2008 Ti=1 Di=17 -
65 Z-6.060 ¥21.608 KZ-8.600 1-6.080"
[HA 7@ 275

each In oF

Z 0. 580
R Limicwo 151

Przesuw Dhkicept. | Bkcept.
bk Okrag |oyctawe | zmien

Rysunek 5-7 Teach In blokéw NC

Generowanie bloku przesuwu szybkiego (G0)
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5.6 Teach In

Prosta

Okrag

Akcept.
Wstaw

Akcept.
Zmien

Finish
Record

Przebieg
programu

Teach In
Wyt

Przyktad

Generowanie bloku posuwu liniowego (G1).

Generowanie bloku ruchu kotowego (G5 z punktem posrednim i punktem koncowym)

Blok jest generowany z przejetymi warto$ciami. Nowy blok jest wstawiany przed blo-
kiem z pozycja kursora.

Warto$ci sg korygowane w tym bloku (przejete z maski), na ktérym jest ustawiony kur-
sor.

Przyciskiem Recall nastepuje powrét do obrazu podstawowego Teach In. Nastepnie
mozna recznie dokonywaé zmian wzgl. uzupetnien.

Generowanie bloku M2, ktéry jest wstawiany za aktualnym blokiem (pozycjg kursora).

Wykonanie programowanego bloku

Nastepuje przetgczenie z powrotem na nastawiony obraz maszyny w rodzaju pracy
"Automatyka". Po naci$nieciu NC-Start wybrany albo przerwany program jest kontynu-
owany od ostatnio zaznaczonego bloku (w przypadku gdy sterowanie znajdowato sie w
stanie Reset). Teach In pozostaje przy tym nadal wigczone. Szukanie bloku jest z NCK
niemozliwe.

Wytgczenie podrodzaju pracy Teach In.

Wskazéwka

Po wytaczeniu Teach In dalsza edycja przerwanego programu nie jest juz mozliwa.

Teach In bloku G5
Fi [RESET | TEACHIN

FF Edytor DEHO1.HFF 3
FMF: G1 694 X768 F3PA8 Ti=1 Di=1" .
Gt Z-0.080 XZ1.608 KZ-0.088 1d-=08.066"
FHA 7B 2750

Teach In of aokrgg Ga

[m Punktposredni | O Funkt karicowy

Al 6. 668 | B.868

Z
X H. HHH X H . HEH

Rysunek 5-8 Teach In bloku ruchu kotowego

. Blok programu z G5 jest wybrany kursorem

. Nacisnag¢ przycisk programowany Okrag
Punkt poczatkowy okregu jest punktem kohcowym poprzedzajacego bloku

. Dokona¢ dosuniecia do punktu posredniego konturu i przejgé przyciskiem Ak-
ceptacja Zmiana

. Dokona¢ dosuniecia do punktu koricowego konturu i przejgé przyciskiem Akcep-

tacja Zmiana
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Programowanie obroébki 6

Funkcjonowanie

Tutaj dowiecie sie jak mozecie utworzyé nowy program.
W zaleznosci od prawa do dostepu mogg by¢ réwniez wyswietlane cykle standardowe.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Programy

Znajdujecie sie w ptaszczyznie podstawowe;.

Jest otwierany obraz podstawowy Programowanie.
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Rysunek 6-1 Obraz podstawowy Programowanie

Przy pierwszym wybraniu zakresu Programy jest automatycznie wybrany katalog pro-
gramow i podprograméw obrébki (patrz wyzej).

Przyciski programowane

Cykle

Wybierz

Otworz

=>

Przy pomocy przycisku programowanego Cykle jest wySwietlany katalog cykli standar-
dowych. Przycisk ten jest udostepniany tylko wtedy, gdy jest odpowiednie uprawnienie
do dostepu.

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

Plik zaznaczony kursorem jest otwierany w celu opracowywania.

Rozszerzenie menu
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Nowy

Kopiuj

Usun

Zmien
nazwe

Pamiec¢
Info

Przy pomocy przycisku programowanego Nowy mozna utworzy¢ nowy program. Jest
wyswietlane okno, ktére wzywa do wprowadzenia hazwy i typu programu.

Po naci$nieciu OK jest wywotywany edytor programéw i mozecie wprowadzaé odpowied-
nie bloki programu. Funkcje mozna anulowa¢ przyciskiem RECALL.

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

Po zapytaniu dla upewnienia sie program zaznaczony kursorem jest kasowany.
Polecenie kasowania jest wykonywane przyciskiem programowanym OK, przycisk
RECALL 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 RECALL.

Przy pomocy przycisku programowanego Programy mozna przetgczy¢ na katalog pro-
gramow.

Macie mozliwo$¢ wyswietlenia catej dostepnej pamieci NC (w kilobajtach).
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6.1  Wprowadzenie nowego programu - zakres czynnosci ob-
stugowych program
Funkcjonowanie

Tutaj dowiecie sie, jak mozecie utworzy¢ nowy plik dla programu obrébki. Jest wyswie-
tlane okno, ktére wzywa do wprowadzenia nazwy i typu programu.

MNowny program:

Prosze podad nazwe |

T ———

Rysunek 6-2 Maska wprowadzania Nowy program

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Wybraliscie zakres czynno$ci obstugowych Programy i jest wySwietlany przeglad pro-
Program gramoéw juz utworzonych w NC

Po naci$nieciu przycisku programowanego Nowy otwiera sie okno dialogu,
w ktérym mozecie wpisaé nowg hazwe programu gtéwnego wzgl. podprogramu. Rozsze-
rzenie nazwy programu gtéwnego .MPF jest wpisywane automatycznie. Rozszerzenie

Nowy nazwy podprogramu .SPF musi zosta¢ wprowadzone razem z nazwa.
A = WprowadZcie nowg hazwe.
J z
Zakonczcie wprowadzanie nacisnieciem przycisku programowanego OK. Jest tworzony
OK nowy plik programu obrébki i moze by¢ edytowany.
A Przy pomocy RECALL mozecie przerwaé sporzgdzanie programu, okno jest zamykane.
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6FC5 598-4AA01-0APO (03.08) (BP-D)



Programowanie obrobki

6.2 Edycja programu obrobki - rodzaj pracy program

6.2 Edycja programu obrébki - rodzaj pracy program

Funkcjonowanie

Program obrébki albo jego fragmenty mogg byé edytowane tylko wtedy, gdy nie trwa
wiasnie jego wykonywanie.

Wszystkie zmiany w programie obrébki sg natychmiast zapisywane w pamieci.

FR |RESET [og
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Rysunek 6-3 Okno edytora

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Znajdujecie sie w ptaszczyznie podstawowej i wybrali$cie zakres czynnosci obstugowych
Program, w ktérym jest automatycznie wy$wietlany przeglad programéw.

Przy pomocy przyciskoéw kursora wybierzcie program do wykonania.

) Przez naci$niecie przycisku Otworz jest wywolywany edytor dla wybranego programu i
Otworz jest wyéwietlane okno edytora.

Programy

Teraz plik moze byé edytowany.

Przyciski programowane

Wolne przyciski programowane

Przyciskom programowanym 1-4 uzytkownik moze przypisac¢ definiowane funkcje (patrz
punkt 6.3.4 "Dowolna zajeto$¢ przyciskéw programowanych").

Producent sterowania wstepnie przypisuje tym przyciskom funkcje specyficzne dla techno-

logii.
eminy Funkcje konturu sg opisane w rozdziale 6.3 "Obstuga programowania".

> Rozszerzenie menu
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Edycja

Zaznacz

Usun

Kopiuj

Wstaw

Dekomp.
cykle

6.2 Edycja programu obrobki - rodzaj pracy program

Funkcja zaznacza fragment tekstu az do aktualnej pozycji kursora.

Funkcja kasuje zaznaczony tekst

Funkcja kopiuje zaznaczony tekst do schowka.
Funkcja wstawia tekst ze schowka w miejscu aktualnej pozycji kursora.

W celu dekompilacji kursor musi by¢é ustawiony w programie w wierszu wywotania cyklu.
Niezbedne parametry nalezy umiesci¢ bezposrednio przed wywotaniem cyklu i nie roz-
dzielaé wierszami zawierajacymi instrukcje albo komentarze. Funkcja dekoduje nazwe
cyklu i przygotowuje maske z odpowiednimi parametrami. Jezeli parametry lezg poza
zakresem obowigzywania, funkcja automatycznie stosuje warto$ci standardowe. Po za-
mknieciu maski pierwotny blok parametréw jest zastepowany przez skorygowany.
Pamietajcie: dekompilowane moga by¢ tylko bloki generowane automatycznie.

Wskazéwka

Do wykonywania tych funkcji poza meny "Wykonaj" moga by¢ réwniez stosowane kom-
binacje przyciskéw <SHIFT>

przycisk programowany 1 zaznacz
przycisk programowany 2 skasuj blok
przycisk programowany 3 kopiuj blok
przycisk programowany 4 wstaw blok
> Rozszerzenie menu
. Przy pomocy tej funkcji osoba obstugujgca moze zmieni¢ przyporzadkowanie funkgcji
Przydziel przyciskéw programowanych jeden do cztery.
przycisk Szczegbtowy opis znajdziecie w punkcie NO TAG.
Znajdz Przy pomocy przycisku programowanego Znajdz i Znajdz nastepny mozna znalez¢
fancuch znakéw w wyswietlanym pliku programu.
Tekst WoprowadzZcie szukanie pojecie do wiersza wprowadzania i uruchomcie szukanie przy-
eks ciskiem programowanym OK.
Jezeli szukany tancuch znakéw nie zostanie pliku programu znaleziony, wéwczas uka-
ze sie komunikat btedu, ktéry nalezy pokwitowac przez OK.
Przy pomocy Powrét mozecie zamkngé okno dialogowe bez uruchamiania procesu
szukania.
N WoprowadzZcie humer wiersza do wiersza dialogowego.
umer L -
. Proces szukania jest rozpoczynany przyciskiem OK.
wiersza . o A : o
Przy pomocy Powrét mozecie zamkngé okno dialogowe bez uruchamiania procesu
szukania.
At Funkcja ta przeszukuje plik na dalszg zgodnos$c¢ z celem szukania.
nastepny
Zamknij Ta funkcja zamyka plik i powraca do katalogu programéw obrébki.
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6.2 Edycja programu obrobki - rodzaj pracy program

Edycja cyrylicy

Ta funkcja jest dostepna tylko przy wybranym jezyku rosyjskim.

Sposéb postepowania

Sterowanie udostepnia okno w celu wyboru liter cyrylicy. Jest ono uaktywniane wzgl. wy-
faczane przyciskiem Toggle.
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Rysunek 6-4
Znak wybieracie w ten sposéb, ze
. wybieracie wiersz z literg X, Y albo Z
. wprowadzacie cyfre wzgl. litere kolumny, w ktérej znajduje sie znak

Z wprowadzeniem cyfry znak jest kopiowany do opracowywanego pliku.
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6.3 Obstuga programowania

Funkcjonowanie
Obstuga programowania zawiera rézne stopnie pomocy, ktére upraszczajg sporzadzanie
programéw obrébki bez pozbawiania Was mozliwosci dowolnego wprowadzania.

6.3.1 Menu pionowe

Funkcjonowanie
Menu pionowe jest dostepne e edytorze programoéw.

Dzieki menu pionowemu jest mozliwo$¢é szybkiego wstawiania do programu okreslonych
poleceh NC.

Kolejno$é czynnos$ci obstugowych

Znajdujecie sie w edytorze programow.

]E Nacisnijcie przycisk VM i z udostepnionej listy wybierzcie instrukcje.

[FR__ [RESET [Puto
DEAGL .APF
. PP Edytor LEHG1 . HPF 3
i kil j: Coil . ..
ANF: G1 ||[1. LCYCL call cycle
AlA X7A 2. 51N zinlx)
N51 28 H 3. CO3 coslx)
H&B X18@( 4. TAN tani{x)
M7 Fasd . SORT sqrtix)
N7E kB F B GOTOF <Label: junp forward
NBE GOTO 7. GOTOR <Lahel: _j,l]hh hacku .
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Rysunek 6-5 Menu pionowe

Wiersze, ktére majg na koncu "...", zawierajg zbidr instrukcji NC, ktére mozna wyswietlié
przyciskiem Input albo cyfrg przynalezng do wiersza.
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6.3 Obstuga programowania

DEROL . HF
THek
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. LCYCL
. BIN

R
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. SORT

« GOTOF <Label>
. GOTOR <Lahel:

ahitybierz: S

Rysunek 6-6 Menu pionowe

Przy pomocy kursora jest mozliwa nawigacja na liscie.
Przyciskiem Input nastepuje przejecie do programu.

Alternatywnie mozna przy pomocy cyfr 1 do 7, ktére znajdujg sie w tych wierszach,
wybiera¢ polecenia i przejmowac je do programu obrébki.

6.3.2 Cykle

Funkcjonowanie
Woprowadzanie parametréw cykli obrébki moze, oprécz wprowadzania bezposredniego,

nastepowac przy pomocy masek wprowadzania, w ktérych nastawiacie wszystkie nie-
zbedne parametry R.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Wyboér masek dialogowych nastepuje albo przy pomocy udostepnianych funkcji przyci-
LCYC 93 skéw programowanych albo przy pomocy menu pionowego.

LCYC 94

FR |RESET |Auto
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Rysunek 6-7

Obstuga cykli udostepnia maske dialogowg w celu wypetnienia wszystkich niezbednych
parametréw R. Przy wypetnianiu jestes$cie wspierani przez grafike i kontekstowy tekst
pomocy.
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OK

6.3.3

6.3 Obstuga programowania

Funkcja przycisku programowanego OK przejmuje do programu obrébki wygenerowa-
ne wywotanie cyklu.

Kontur

Funkcjonowanie

W celu szybkiego i hiezawodnego sporzgdzania programéw obrébki sterowanie udo-

stepnia rézne maski konturéw. W maski dialogowe wpiszcie niezbedne parametry.

Przy pomocy masek konturéw mozna programowa¢ nastepujgce elementy wzgl. frag-

menty konturéw:

e odcinek prostej z podaniem punktu koncowego albo kata

fuk kota z podaniem punktu $rodkowego / punktu kohcowego / promienia

fragment konturu prosta - prosta z podaniem kata i punktu koncowego

fragment konturu prosta - okrag z przej$ciem stycznym; obliczony z kata, promienia

i punktu kohcowego

o fragment konturu prosta - okrag z dowolnym przejSciem; obliczony z kata, punktu
$rodkowego i punktu kohcowego

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

o fragment konturu okrag - prosta z dowolnym przejSciem; obliczony z kata, punktu
$rodkowego i punktu kohcowego

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

o fragment konturu okrag - okrgg z dowolnym przejsciem; obliczony z punktéw $rod-
kowych i punktu kohcowego

o fragment konturu okrag - prosta - okrag z przej$ciami stycznymi

o fragment konturu okrag - okrag z przejsciami stycznymi

o fragment konturu prosta - okrag - prosta z przej$ciami stycznymi

r

SM sﬁ sﬂ

Rysunek 6-8

Przyciski programowane

Funkcje przyciskéw programowanych przetaczajg na elementy konturu.
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6.3 Obstuga programowania
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Pomoc przy programowaniu odcinkéw.
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Rysunek 6-9

Woprowadzcie punkt koncowy na proste;.

Blok jest wykonywany przesuwem szybkim albo z zaprogramowanym posuwem po torze

ruchu.

Punkt koricowy moze zosta¢ wprowadzony w wymiarze absolutnym, wymiarze przyro-
stowym (w odniesieniu do punktu startowego) albo we wspétrzednych biegunowych.

Maska dialogowa sygnalizuje aktualne nastawienie.

Punkt koricowy moze réwniez zosta¢ okreslony przez wspétrzedna i kat miedzy 1. osig i

prosta.

Gdy punkt koncowy jest okreslany przy pomocy wspétrzednych biegunowych, potrzebna
jest dtugo$é wektora miedzy biegunem i punktem kohcowym jak tez kat wektora w odnie-
sieniu do bieguna. Warunkiem jest, by przedtem zostat ustalony biegun. Obowigzuje on

woéwczas, az zostanie ustalony nowy.
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Rysunek 6-10

Przycisk programowany OK przejmuje blok do programu obrébki i w masce dialogowe;j
Funkcje dodatkowe stwarza mozliwo$¢é uzupetnienia bloku przez wprowadzenie dalszych

instrukciji.

SINUMERIK 802S,/802C base line
6FC5 598-4AA01-0APO (03.08) (BP-D)



Programowanie obrobki
6.3 Obstuga programowania

Funkcje dodatkowe
FR [RESET [Mog

Maszka wprowadzania funkcji dodatkowch
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Rysunek 6-11 Maska dialogowa Funkcje dodatkowe

WoprowadzZcie w polach dodatkowe polecenia. Polecenia mozna oddzieli¢ od siebie spa-
cja, przecinkiem albo $rednikiem.

Ta maska dialogu jest dostepna dla wszystkich elementéw konturu.

Przycisk OK przenosi polecenia do programu obrébki.
OK

Poprzez RECALL nastepuje wyjécie z maski dialogowej bez zapisania warto$ci.

Ta maska dialogowa stuzy do sporzadzenia bloku ruchu kotowego przy pomocy wspot-
M rzednych punktu koricowego i punktu srodkowego.
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Rysunek 6-12

WoprowadzZcie do maski wprowadzania wspotrzedne punktu koricowego i punktu $rodko-
wego. Niepotrzebne juz pola wprowadzania sg ukrywane.

Sa trzy warianty wprowadzenia wspétrzednych:

. absolutnie
. przyrostowo
. biegunowo.

Ten przycisk programowany przetgcza kierunek obrotu z G2 na G3. Na wyswietleniu

G2/G3 T L . ;
ukazuje sie G3. Przy ponownym nacis$nieciu nastepuje przetgczenie z powrotem na G2.
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OK

s/

Przycisk programowany OK przejmuje blok do programu obrébki i w kolejnej masce dia-
logowej udostepnia polecenia dodatkowe.

Funkcja ta stuzy do obliczenia punktu przeciecia dwoch prostych.
Nalezy podaé wspotrzedne punktu kohcowego drugiej prostej i katy prostych.

Jezeli punkt startowy nie moze zostac obliczony z blokéw poprzedzajgcych, musi zostaé
nastawiony przez osobe obstugujaca.
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Rysunek 6-13 Obliczenie punktu przeciecia dwoch prostych

Tablica 6-1 Wprowadzenie do maski dialogowej

Punkt koricowy | E Nalezy wprowadzié punkt korcowy proste;.

prostej 2

Kat prostej 1 A1 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

/)

Funkcja oblicza przejscie styczne miedzy prosta i fukiem kota. Prosta musi byé opisana
przez punkt startowy i kat. tuk kofa jest opisany przez promien i punkt koncowy.

Dla obliczenia punktéw przeciecia z dowolnymi katami przejscia funkcja przycisku pro-
gramowanego POl wyswietla wspoétrzedne punktu srodkowego.
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Rysunek 6-14 Prosta - okrag z przej$ciem stycznym
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Tablica 6-2 Wprowadzenie do maski dialogowej

Punkt koricowy | E Nalezy wprowadzié 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 prostg i okregiem,

okregu musi by¢ znany punkt srodkowy okregu. Podanie nastepuje
w zalezno$ci od rodzaju obliczania (absolutnie, przyrostowo albo
wspétrzedne biegunowe) wybranego w poprzednim bloku.

G2/G3

G90/G91

POI

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

Punkt koricowy moze zosta¢ wyrazony we wspotrzednych absolutnych, przyrostowych
albo biegunowych. Maska dialogowa pokazuje aktualne nastawienie.

Mozecie wybiera¢ miedzy przejsciem stycznym i dowolnym.

Jezeli punktu startowego nie mozna obliczy¢ z poprzednich blokéw, osoba obstugujaca
musi nastawié punkt startowy.

Maska generuje z wprowadzonych danych jeden blok ruchu po prostej i jeden blok ruchu
po okregu.

Jezeli istnieje wiele punktéw przeciecia, musi w drodze dialogu zostaé wybrany jeden
z tych punktéw.

Jezeli nie podano wspétrzednej, program prébuje obliczy¢ jg z posiadanych danych.
Jezeli jest wiele mozliwo$ci, wybér musi nastgpié réwniez w formie dialogu.

Ta funkcja oblicza przej$cie styczne miedzy tukiem kota i prosta. tuk kota nalezy opisaé
przez parametry punkt startowy i promien a prosta przez parametry punkt koricowy i kat.
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Maska wprowadzania: okrag S prosta
G2 698 623 E'Z | 55U

P01 styczn. b
- ﬂ H: Z ABSLI

E M :

ok .

F
Wartosé punktu kofcowego prostej w 1. osi

B2-63 POI D

Rysunek 6-15 Przejscie styczne
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Tablica 6-3 Wprowadzenie do maski dialogowej

Punkt koricowy prostej E Punkt koncowy prostej nalezy wprowadzié¢ we
wspétrzednych absolutnych, przyrostowych albo
biegunowych.

Punkt srodkowy M Punkt srodkowy okregu nalezy wprowadzi¢ we
wspétrzednych 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 przetacza kierunek obrotu z G2 na G3. Na wyswietlaczu
ukazuje sie G3. Przy ponownym nacis$nieciu nastepuje przetgczenie 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 z blokéw poprzedzajgcych nie mozna obliczyé punktu startowego, musi on zostaé
nastawiony przez osobe obstugujaca.

Jezeli istnieje wiele punktéw przeciecia, musi w drodze dialogu zostaé wybrany pozadany

punkt.

Ta funkcja oblicza przej$cie styczne miedzy dwoma tukami kota. Luk 1 nalezy opisaé
przez parametry punkt startowy, punkt srodkowy a tuk 2 przez parametry punkt kohcowy,

promien.
[FR__[RESET |06 BAAE IHC ii |m:5|-:r Hnﬁ |1aaa-a THE I
Mazka wprowadzania: okrag ! okrag Aska wprowadzania: okrag Fokrag
G263 598623 £ [ e ] G362 G9AG23 H1:Z ABSL)
poI: st x POL: amy *
F <— Hi:Z HBES L) — R1
o b1 X E 2 H&:Z MESL)
Rl & . AZ s X
M = HM2iE ABSLY R2
M1 I
% r : I
"Wartosé punktu ko, korturu w 1. osi Fasuw
G253 POI (114 GZ-G3 FOI DK,

Rysunek 6-16 Przejcie styczne

Tablica 6-4 Wprowadzenie do maski dialogowej

Punkt koricowy okregu 2 E |1.i2. o$ geometryczna ptaszczyzny

Punkt srodkowy okregu 1 M1 | 1.i2. 0§ geometrii ptaszczyzny

Promien okregu 1 R1 | Pole wprowadzania promienia

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

Posuw F Pola wprowadzania posuwu interpolacyjnego

SINUMERIK 802S,/802C base line
6FC5 598-4AA01-0APO (03.08) (BP-D)
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G2/G3

POI

POI 1

POI 2

6.3 Obstuga programowania

Podanie punktéw nastepuje w zalezno$ci od wczesniej wybranego rodzaju obliczania
(wymiar absolutny, przyrostowy albo biegunowy). Niepotrzebne juz pola wprowadzania sg
ukrywane. Gdy we wspétrzednych punktu srodkowego jedna warto$¢ zostanie pominieta,
musi zosta¢ wprowadzony promien.

Ten przycisk programowany przetgcza kierunek obrotu z G2 na G3. Na wyswietleniu
ukazuje sie G3. Przy ponownym nacis$nieciu nastepuje przetgczenie z powrotem na G2.
Wys$wietlenie zmienia sie na G2.

Mozecie wybiera¢ miedzy przejsciem stycznym i dowolnym.

Jezeli punktu startowego nie mozna obliczy¢ z blokéw poprzedzajgcych, musi on zostaé
nastawiony przez osobe obstugujaca.

Z wprowadzonych danych maska generuje dwa bloki ruchu kotowego.
Wybér punktu przeciecia

Jezeli istnieje wiele punktéw przeciecia, osoba obstugujaca musi wybraé pozadany punkt
w drodze dialogu.

PR RESET |.MOG 18888 INC

‘iybierz punkt przeciecia !
CC gz -G8 .08
o T a8 _Ann
EF lg: -60.088
Pt EF 1x:  408.088

"
1z Aot EF Zg: -10A 888
EP 233 ETE.ET

Rysunek 6-17

Jest rysowany kontur z zastosowaniem punktu przeciecia 1.

(PR [RESET[J0G __[i60RB TRC

DENDT .HFF

‘Wiybierz punbt przeciecia !
[ =i H#, BAE
CC i 48 ,BR8
EF Lz L# L, BRA
: EF Lyi 48,808
L [ EP Zez: -Lbd BB

EF Exi 48 , e

z 0k

Rysunek 6-18 Wybér punktu przeciecia 1

Jest rysowany kontur z zastosowaniem punktu przeciecia 2.

SINUMERIK 802S/ 802C base line 6 -67
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OK

PR RESET |JOG 188A8 IHC
‘Wiybierz punbt przeciecia
[ -4 08, e
oo oxi 48.808
ErF Lz LH AR
EF Lyi 40,808
2 (;DC EP &g LBn . aae
EF Exi 40,808

Rysunek 6-19

Punkt przeciecia przedstawionego konturu jest przejmowany do programu obrébki.

Funkcja wstawia prosta stycznie miedzy dwa tuki kota. tuki sg okreslone przez swoje
punkty srodkowe i promienie. W zalezno$ci od wybranego kierunku obrotu wynikajag rézne
styczne punkty przeciecia.

Na udostepnionej masce nalezy wpisaé parametry punkt srodkowy, promien tuku
1 i parametr punkt koncowy, punkt srodkowy i promien dla tuku 2. Ponadto nalezy wybra¢
kierunek obrotu okregéw. Obraz pomocy pokazuje aktualne nastawienie.

Funkcja OK oblicza z danych wartosci trzy bloki i wstawia je do programu obrébki.
(PR [AEGET [JoG __[i8k8a TiE

DEHOT .HPF

aska wprowadzania: okrgg f prosta L okrgg Maska wprowadzania: okrag f prosta £ okrag
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o HZ:Z AESL)
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HZ:Z ABS L) - RZ

L o i F: .
Wiartosd punktu koficowego kanturu w1, osi Wartosé Srodka okregu w . osi

Rysunek 6-20 Maska do obliczania fragmentu konturu okrag-prosta-okrag

Tablica 6-5 Wprowadzanie do maski dialogowej

Punkt koricowy E 1.12. 0§ geometryczna ptaszczyzny

Jezeli nie zostang wprowadzone zadne wspoétrzedne, funkcja
daje punkt przeciecia miedzy wstawionym tukiem kofa i tu-
kiem 2.

Punkt srodkowy M1 1. 12. 0§ geometryczna ptaszczyzny (wspétrzedne absolutne)
okrag 1

Promien okrag 1 | R1 Pole wprowadzania promienia 1

Punkt srodkowy M2 1.12. 0§ geometryczna ptaszczyzny (wspétrzedne absolutne)
okrag 2

Promien okrgg 2 | R2 Pole wprowadzania promienia 2

Posuw F Pole wprowadzania posuwu interpolacyjnego

SINUMERIK 802S,/802C base line
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6.3 Obstuga programowania

Jezeli punktu przeciecia nie mozna obliczy¢ z blokéw poprzedzajacych, nalezy na
masce "Punkt startowy" wpisaé odpowiednie wspotrzedne.

Z wprowadzonych danych maska generuje jeden blok ruchu prostoliniowego i dwa
bloki ruchu kotowego.

Ten przycisk programowany ustala kierunek obrotu obydwu tukéw kota. Mozna wy-
bieraé miedzy

tuk 1 tuk 2
G2 G3,
G3 G2,
G2 G2i
G3 G3

Wspobitrzedne punktu kohcowego i punktu Srodkowego mogg wy¢ wyrazone w wymia-
rze absolutnym, wymiarze przyrostowym albo wspétrzednych biegunowych. Maska
dialogowa pokazuje aktualne nastawienie.

Przyktad DIAMON

¢ 840 »
. 1380
2920

-159

-316

-4130

Rysunek 6-21

Dane: R1 50 mm
R2 100 mm
R3 40 mm

m1 Z-159 X 138
m2 Z-316 X84
M3 Z-413 X292

Punkt startowy: jako punkt startowy przyjmuje sie punkt X = 138iZ =-109 mm
(-159 - R50)

SINUMERIK 802S/ 802C base line 6 -69
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‘Wprowadzfustal punbt startowy [absolutnie]
Z -183
¥ 1349 GE3

G22AG23 (1] 4

Rysunek 6-22 Nastawienie punktu startowego

Po potwierdzeniu punktu startowego, nastepuje przy pomocy maski obliczenie

fragmentu konturu @ - - .

Przy pomocy przycisku programowanego 1 nalezy nastawi¢ kierunek obrotu obydwu
tukéw kota i wypetnic liste parametréw.

Wspobitrzedne punktu Srodkowego nalezy wprowadzi¢ jako wspotrzedne absolutne, tzn.
wspétrzedna X odniesiona do punktu zerowego.

Punkt koricowy pozostaje otwarty.

7 THEAR T
azka wprowadzania: okrgg f prosta fokrgg

GZ|G3 G9AG23 A1:Z2  =159.888  ABSL)
POl ptye . X 59 .888

R1 5H .e[A8
ﬂ HZ:Z = =316.BEB | ABSL)
E
Hi
g

X 42,888
% Rz 188,888
e -o— 8

Pozuw

S

Rysunek 6-23 Wywotanie maski

PP Edytor: DEHO1 . MFF 11
GZ G9E Z-ZEC 54407 KO8.05279 K-58.8 14
.an

51 2-Z28.91867 X182 _29441"

B

Rysunek 6-24 Wynik krok 1

Po wypetnieniu nastepuje wyj$cie z maski przez nacisnigcie OK. Nastepuje obliczenie
punktéw przeciecia i wygenerowanie obydwu blokéw.

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

tukiem kota @ jest przyjmowany jako punkt startowy dla nastepnego zarysu konturu.
Maske nalezy teraz ponownie wywota¢ w celu obliczenia fragmentu konturu

@ - . Punkt koncowy fragmentu konturu ma wspétrzedne Z = -413.0i X =212.

6-70 SINUMERIK 802S,/802C base line
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PR |RESET |.IDG 18BA8 NG
aska wprowadzania: okrag ¢ prosta [ okrag
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Wartose punktu korc. kontury w 1. osi
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Rysunek 6-25 Wywotanie maski

FR RESET |Jog 106BA  IHC

FF Edytar DEMO1 .HEF 16
G2 G99 Z-2B2.54467 NOB.B5Z79 K-58.8 16
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B3 1-49. 14720
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Rys 6-26 Wynik krok 2

Ta funkcja wstawia tuk kota miedzy dwa sasiednie fuki kota. tuki kota sg opisane przez
' swoje punkty Srodkowe i promienie okregéw. Wstawiony tuk kofa jest opisywany przez
t || = SWOj promien.

Osobie obstugujacej jest udostepniana maska, w ktérej wpisuje ona parametry punkt
Srodkowy, promien tuku 1 i parametry punkt koricowy, punkt srodkowy i promien tuku 2.
Ponadto musi zosta¢ ustalony promien wstawianego tuku 3 i kierunek obrotu.

Obraz pomocy pokazuje wybrane nastawienie.

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

FR RESET |JOG 18B8A IHC
aska wprowadzania: okryg fokrgg £ okr aska ekranowa okrgg £ okrag S akrag
G2 |62 |63 598 G223 l GZ|GZ|G3 G G223
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Rysunek 6-27 Maska do obliczania fragmentu konturu okrgg-okrag-okrag
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Punkt koricowy E 1.12. 0§ geometryczna ptaszczyzny
Gdy zadne wspétrzedne nie zostang wprowadzone,
funkcja daje punkt przeciecia miedzy wstawionym
tukiem Kota i tukiem 2.

Punkt Srodkowy okregu 1 | M1 1.12. 0§ geometryczna ptaszczyzny

Promien okregu 1 R1 Pole wprowadzenia promienia 1

Punkt srodkowy okregu 2 | M2 1.12. 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 poprzedzajacych blokéw, nalezy w masce
,Punkt startowy” wpisa¢ odpowiednie wspétrzedne.

Ten przycisk programowany ustala kierunek obrotu obydwu okregéw. Mozna wybieraé

sposrod

tuk kotfa 1 Wstawiany fuk kota | tuk kota 2
G2 G3 G2,

G2 G2 G2,

G2 G2 G3,

G2 G3 G3,

G3 G2 G2,

G3 G3 G2,

G3 G2 G3,

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

SINUMERIK 802S,/802C base line
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Przyktad DIAMON - G23

81.0
130.0

¢
1860 |7
196.0

-233.0

-458.0

Rysunek 6-28

Dane: R1 39 mm
R2 69 mm
R3 39 mm
R4 49 mm
R5 39 mm

M1 Z-111 X196
M2 Z-233 X260
M3 Z-390 X162

Jako punkt startowy sg wybierane wspétrzedne Z -72, X 196.
Po potwierdzeniu punktu startowego jest przy pomocy maski obliczany fragment

3
konturu - N . Punkt koricowy jest pozostawiany otwarty, poniewaz wspotrzed-
ne nie sg znane.

Przy pomocy przycisku programowanego 1 nalezy nastawi¢ kierunek obrotéw obydwu
okregéw (G2 - G3 - G2) i wypetnié liste parametréw.

‘Wiprowadz/potwierdz pht. startowy [absal |
Z 2
X 194 623

GELGES 1.3

Rysunek 6-29 Nastawienie punktu startowego
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6-74

PR RESET |JG THEHE  [HL
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Rysunek 6-30 Maska okrag-okrgg-okrag
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Rysunek 6-31 Wynik krok 1

Funkcja daje jako punkt koncowy punkt przecigcia miedzy tukiem kota 2 i tukiem kota 3.

W drugim kroku obliczany jest przy pomocy maski L~ fragment konturu
23 5
~ = . W celu obliczenia nalezy wybraé kierunek obrotu G2 - G3 - G2. Punktem

startowym jest punkt koricowy pierwszego obliczenia.

TH

Mazhka wprowadzania: okrgg £ okrgg f okrag
G2 |GI|GZ C98 G232 .
PO1:stem, E:2 | Es
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M pa1 M2 | 233808 | ABSILY
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Wartose punktu koncowego kontury w 1. osi
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Promiers B2 okrag 2

Rysunek 6-32 Maska okrag-okrgg-okrag
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Jytor: DEHO1.HPF 11
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Rysunek 6-33 Wynik krok 2

Jako wynik funkcja daje punkt przecigecia miedzy tukiem kota 4 i tukiem kota S jako punkt
koncowy.

2,0
Do obliczenia przejscia stycznego miedzy O i wykorzystuje sie maske okrag -
prosta.

Jytor: DEHO1.HPF 11

B

33 £-E719.880 X187 . 195 K-53.1849 [-93.96
I.b

34 G398 £-2B3 603 XZ11.¥Ve K-13.990 138
LABZE

33 £-300 .8 K1V . 288 K-38.0713 [-38.:83

Rysunek 6-34 Maska okrag - prosta
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Rysunek 6-35 Wynik krok 3

Ta funkcja wstawia tuk kota (z przejsciami stycznymi) miedzy dwie proste. Luk kofa jest
opisywany przez punkt srodkowy i promien. Nalezy podaé wspoétrzedne punktu kohcowe-
£

go drugiej prostej i opcjonalnie kat A2. Pierwsza prosta jest opisywana przez punkt star-
towy i kat A1.

Jezeli punktu startowego nie mozna obliczy¢ z blokéw poprzedzajgcych, musi go nasta-
wi¢ osoba obstugujaca.

SINUMERIK 802S/ 802C base line 6-75
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Rysunek 6-36 Prosta-okrag-prosta

Tablica 6-6 Wprowadzenie do maski dialogowej

Punkt koricowy prostej 2 | E Nalezy wprowadzié punkt koncowy prostej

Punkt Srodkowy okregu | M 1.12. of ptaszczyzny

Kat prostej 1 A1 Woprowadzenie kata nastepuje przeciwnie do kierunku
ruchu wskazéwek zegara

Kat prostej 2 A2 Wprowadzenie kata nastepuje przeciwnie do kierunku
ruchu wskazéwek zegara

Posuw F Pole wprowadzania posuwu

Punkt koricowy i Srodkowy moga zosta¢ podane we wspétrzednych absolutnych, przyro-
stowych albo biegunowych. Z wprowadzonych danych maska generuje jeden blok ruchu
po okregu i dwa bloki ruchu po proste;.

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.

6-76 SINUMERIK 802S,/802C base line
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6.5 Przesytanie danych poprzez interfejs RS232

6.3.4 Dowolna zajetos¢ przyciskow programowanych

Osoba obstugujgca ma mozliwo$é przyporzgdkowywania przyciskom programowanym
innych cykli albo konturéw. Sg w tym celu do dyspozycji przyciski 1 do 4 na pasku przyci-
skéw w zakresie czynnosci obstugowych Program.

Po uaktywnieniu funkcji Przydziel przycisk jest w celu dokonania wyboru udostepniana
lista wszystkich dostepnych cykli.

FR |RESET [Jog

Przydzielenie przyciskonw przez uzythownika
‘wiiercenie otwora glebokiego .

LCYCHT  Ftobkowanie

LCYCH4  Skrawanie ksztattowe kzotsh EF

LEYCSS  fhieranie naddatku

LCYCS?Y  Macinanie gwintu

Frosta Maska wprowadzania prosta:

Rysunek 6-37
Ustawcie kursor na pozgdanym elemencie.

Przez naci$niecie pozadanego przycisku programowanego przyporzadkujcie element do
przycisku 1 do 4. Dokonane przyporzadkowanie ukazuje si¢ ha wskazanym pasku przyci-
OK skéw ponizej listy wyboru.

Nastepnie potwierdzcie dokonany wybér przyciskiem programowanym OK.
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Przesytanie danych poprzez interfejs RS232

Funkcjonowanie

Rodzaje plikow

Poprzez interfejs RS232 sterowania mozecie wyprowadzaé dane (np. programy obrébki)
do zewnetrznego urzgdzenia do zapisywania danych albo stamtad wczytywac. Interfejs
RS232 i Wasze urzgdzenie do zapisywania danych muszg by¢ dopasowane do siebie.
Sterowanie udostepnia Wam odpowiednig maske dialogowa, w ktérej mozecie ustalié
specjalne dane urzadzenia.

Po wybraniu zakresu czynnosci obstugowych Ustugi jest wySwietlana lista dostepnych
programoéw i podprogramow obrébki.

S0 |RESET [futo

Fatakig: CAT_DIR
Programipodprogram obrabki ...

Cykle dormysline ...

Dane ... E

Dame uruchomieniowe ...
Teksty alarmdw i cykli

Wartofei nastaweze: RS232 uzytkownik

e daniehlbay danyen | Hastaws | Bhd Poha
start wtart rszaz  [log a

Z ZHWN.

Rysunek 7-1 Obraz podstawowy "Ustugi"

Pliki mozna weczytywaé wzgl. wyprowadzaé poprzez RS232 przy nastawionym uprawnie-

niu do dostepu.
Gdy uprawnienie jest nastawione (poréwnaj "Podrecznik techniczny"), mozna przesytaé
nastepujace dane:
. Dane
- Dane opcji
- Dane maszynowe
- Dane nastawcze
- Korekcje narzedzi
- Przesuniecia punktu zerowego
- Parametry R

SINUMERIK 802S/802C base line
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7.1 Przesytanie danych poprzez interfejs RS232

. Programy obrébki
- Programy obrébki
- Podprogramy

. Dane uruchomieniowe
- Dane NCK
- Dane PLC
- Teksty alarméw
Dane kompensacyjne
- Skok $ruby pociggowej / btad czujnika
Cykle
- Cykle standardowe

Kolejnos$é czynnosci obstugowych

=)

Serwis

Przyciskiem programowanym Serwis wybra¢ zakres czynno$ci obstugowych Ustugi.

Przyciski programowane

We danych
start

Wy danych
start

Nastawy
RS232

Funkcja uruchamia wczytywanie danych

Jest uruchamiane wyprowadzanie danych do PG/PC albo innego urzgdzenia.

Przy nastawionym uprawnieniu do dostepu funkcja ta pozwala na zmiane parametréw
interfejsu i nastepnie ich zapisanie.

su RESET |JOG 18888 IHC

rtosci nastaweze: R5232 tekst

Pararnetr Spec. funkc.
Urzzdzenie RTS CTSIJ Start z X0H HU
Fzybk. trans. EEEE Korf. zap. kas.  HU
Bty stopu 1 Komiec blaku zCR ¥
Farzystosé  Heney  Stop = EOF Y
Bity damwch 8L Ewal DSRH HU
(OH  (Hesd 11 Rozbieg.fwybieg. WY
BHOFF (Hex) 13 Fgrmat?a?nﬁﬁ d ¥
Koniec przesyd. Madzér crasu Hi

bimarmy K

Rysunek 7-2 Nastawienie interfejsu

Ustawcie kursor na pozadanej dane;j.

Przy pomocy przycisku wyboru mozna w lewej kolumnie zmienié nastawienie. Funkcje spe-
cjalne sg uaktywniane wzgl. wytgczane przy pomocy przycisku Select.

Uaktywni¢ protokét transmisiji

Przy pomocy tych przyciskéw programowanych interfejs RS232 jest dopasowywany do od-
powiedniego protokotu transmisji. Sg domy$Inie nastawione 2 protokoty.

SINUMERIK 802S,/802C base line
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Tekst
RS232

RS232
binarnie

OK

Btad
log

7.1 Przesytanie danych poprzez interfejs RS232

Protokét przesytania danych, programéw obrébki i cykli.

Protokét przesytania danych uruchomieniowych.

Szybkos¢ transmisji moze zosta¢ dopasowana odpowiednio do urzgdzenia wspdtpracu-
jacego

Zapisanie ustawienia

Przy pomocy RECALL mozna wyj$¢é z okna bez przejmowania dokonanych nastawien.

Do przesytanych danych jest wyprowadzany protokét. Zawiera on
. dla wyprowadzanych plikéw

- nazwe pliku

- pokwitowanie btedu
. dla wprowadzanych plikéw

- nazwe pliku i $ciezke

- pokwitowanie btedu

Komunikaty transmisji:

OK Przesytanie zakoriczone powodzeniem

ERR EOF Znak konca tekstu zostat odebrany, ale plik archiwalny nie jest
kompletny

Time Out Nadzér czasu sygnalizuje przerwanie przesytania

User Abort Przesytanie zakoriczone przyciskiem programowanym Stop

Error Com Bfad na porcie COM 1

NC / PLC Error Komunikat btedu NC

Error data Bfad danych NC

Bfad danych

1. Pliki wezytane z/bez rozbiegdwki

albo

2. pliki wysytane w formacie taSmy dziurkowanej bez nazwy pliku.

Error File Name Nazwa pliku nie odpowiada konwencji nazw NC

no access right Brak uprawnienia do dostepu dla tej funkgji.

Pokaz

=

Wykonanie
z zew. dan.

Wys$wietlenie danych, ktére znajdujg sie pod rodzajami danych oznaczonymi przez "...".
Przez to mozna przesytaé poszczegélne pliki.

Rozszerzenie menu

Program zewnetrzny jest poprzez interfejs RS232 przenoszony do sterowania i wykony-
wany natychmiast po naci$nieciu NC-Start (patrz punkt 5.5).

Wskazowka

Alternatywnie jest mozliwe uaktywnienie Wykonywania z zewnetrznymi danymi w
zakresie Automatyka.
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7.1 Przesytanie danych poprzez interfejs RS232

711 Parametry interfejsu

Tablica 7-1 Parametry interfejsu

Parametr

Opis

Rodzaj
urzgdzenia

. XON/XOFF
Jedng z mozliwo$ci sterowania przesytaniem jest stosowanie zna-
kéw sterujgcych XON (DC1, DEVICE CONTROL 1) i XOFF
(DEVICE CONTROL 2). Gdy bufor urzadzenia peryferyjnego jest
wypetniony, wysyta XOFF, gdy moze odbiera¢ dane - wysyta XON.
. RTS/CTS
Sygnat RTS (wezwanie do wysytania) steruje wysytaniem przez
urzgdzenie do przesytania danych.
Aktywny: dane powinny byé przesyfane.
Pasywny: przesytanie zakohczy¢ dopiero wtedy, gdy wszystkie
przekazywane dane zostang przestane.
Sygnat CTS sygnalizuje jako sygnat kwitowania dla RTS gotowos¢
urzgdzenia do przesytania danych.

XON

Jest to znak, przy pomocy ktérego jest uruchamiane przesytanie. Dziata
on tylko na urzgdzenie XON/XOFF

XOFF

Jest to znak, przy pomocy ktérego przesytanie ulega zakonczeniu.

Koniec
przesytania

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

Dla przesytania danych binarnych funkcja specjalna "Stop ze znakiem
konca przesytania" nie moze by¢ aktywna.

Szybkosé
transmis;ji

Nastawienie szybkosci interfejsu.
300 bodéw

600 bodéw

1200 bodoéw

2400 bodoéw

4800 bodoéw

9600 bodow

19200 bodow

38400 bodéw

Bity da-
nych

Liczba bitéw danych przy przesytaniu asynchronicznym.
Wprowadzanie:

7 bitéw danych

8 bitéw danych (nastawienie domysine)

Bity stopu

Liczba bitéw stopu przy przesytaniu asynchronicznym
Wprowadzanie:

1 bit stopu (nastawienie domysine)

2 bity stopu

Parzystos¢

Bity parzystosci sg stosowane do rozpoznawania btedéw. Sg one doda-
wane do kodowanego znaku, aby liczbe miejsc nastawionych na "1"
uczyni¢ liczba nieparzystag albo parzysta.

Woprowadzenie:

brak parzystosci (nastawienie domysine)

parzystos¢ parzysta

parzystos¢ nieparzysta

SINUMERIK 802S,/802C base line
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7.1.2 Funkcje specjalne

7.1 Przesytanie danych poprzez interfejs RS232

Tablica 7-2 Funkcje specjalne

danych zostat odebrany od na-
dajnika znak XON.

Funkcja Aktywna Nie aktywna
Start przy pomo- | Start przesytania nastepuje Start przesytania nastepuje
cy XON woéwczas, gdy w strumieniu niezaleznie od znaku XON.

Zastepowanie z
potwierdzeniem

Przy wczytywaniu nastepuje
sprawdzanie, czy plik juz istnieje
w NC.

Pliki sg zastepowane bez za-
pytania.

Koniec bloku z
CRLF

Przy wyprowadzaniu w formacie
tasmy dziurkowanej sg wstawia-
ne znaki CR (heksadecymalnie
0D).

Bez wstawiania dodatkowych
znakoéw

Stop na koncu
przesytania

Znak konca przesytania jest
aktywny.

Nie ma reakcji na znak.

Reakcja na sy-

Przesytanie jest przerywanie

Sygnat DSR nie ma dziatania

Przy wyprowadzaniu danych jest
wytwarzana rozbiegéwka z 120 *
0h.

gnat DSR przy braku sygnatu DSR.
Rozbiegéwka Pomina¢ rozbiegéwke, gdy dane | Rozbiegbéwka i wybiegéwka sg
i wybiegbéwka sg odbierane wczytywane.

Przy wyprowadzaniu danych
rozbiegéwka nie jest wyprowa-
dzana.

Format tasmy
dziurkowanej

Woeczytanie z programoéw obrébki

Weczytywanie archiwéw w
formacie archiwizowania
SINUMERIK.

Nadzér czasu

Przy problemach z przesytaniem
przesytanie jest przerywane po 5
sekundach.

Nie nastepuje przerwanie
przesytania.

713

Parametryzowanie interfejsow

Ponizej znajdziecie przyktady nastawiania interfejsu RS232

Dane uruchomieniowe

Nastawienie dla przesytania archiwéw z danymi uruchomieniowymi.

R5Z32

|8 RESET JOG 18888 THC
Wartosei nastawcze R% 232 binarmy
Faram &1 FuUnke. spee).

Urzqd zenls RTS CTSLJ start z xON HiJ
Sgbh. transm.  [EEGERL!  Kont zp.kas Hu
Bty stopu T Konlec bloku 2R WL
Pargystodc M) itop  BOF Hi)
Elty danyeh BL) Ewal. DSR HL
MOH  (Hexd 11 Rodlsgimblen.  HU
MOFF (Hex) 13 Format taémy HL
Konlae transm. 1a Hadzor czas M

binamy

Rysunek 7-3
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Tasma dziurkowana wprowadzanie/wyprowadzanie

W przypadku czytnika/dziurkarki tadmy nalezy zaznaczy¢ krzyzykiem rozbiegéwke i wy-
biegbéwke. Gdy czytnik tasmy jest sterowany poprzez CTS, nalezy zaznaczy¢ "Stop na

koncu przesytania".

Rodzaj urzadzenia:
XON:

XOFF:

Koniec przesytania:
Szybkos¢ transmisji:
Bity danych:

Bity stopu:
Parzystos¢:

XXX X X

RTS/CTS

0

0

0

9600 bodow
8

2

brak parzystosci
start z XON

zastepowanie z potwierdzeniem

koniec bloku z CR LF

stop na koncu przesytania
reakcja na sygnat DSR
rozbiegéwka i wybiegéwka

format tadmy dziurkowanej

nadzér czasu

Parametry dla drukarki szeregowej

Drukarka z interfejsem szeregowym jest przytgczana przy pomocy odpowiedniego kabla

(kontrola przewodzenia do CTS)

Rodzaj urzadzenia:
XON:

XOFF:

Koniec przesytania:
Szybkos¢ transmisji:
Bity danych:

Bity stopu:
Parzystos¢:

X
X

x X

RTS/CTS
11(H)
13 (H)
1A(H)
9600 bodow
8
1
brak parzystosci
start z XON

zastepowanie z zapytaniem

koniec bloku z CR LF

stop na koncu przesytania
reakcja na sygnat DSR
rozbiegéwka i wybiegéwka

format tadmy dziurkowanej

nadzér czasu
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7.2 Diagnoza i uruchomienie - zakres czynno$ci obstugowych diagnoza

7.2 Diagnoza i uruchomienie - zakres czynnosci obstu-
gowych diagnoza

Funkcjonowanie

W zakresie czynnosci obstugowych diagnoza mozecie wywotywa¢ funkcje serwisowe
i diagnostyczne, ustawiaé przetgczniki uruchomieniowe itd.

Kolejnos$é czynnos$ci obstugowych

Po wybraniu przycisku programowanego Diagnoza jest otwierany obraz podstawowy

Diagnoza Diagnoza.
OG  |RERET Log
Murner Del cri

Rysunek 7-5 Obraz podstawowy Diagnoza

Przyciski programowane dla funkcji diagnostycznych

W oknie ukazujg sie wierszami aktualne alarmy rozpoczynajac od alarmu o najwyz-
szym priorytecie.

Al
army Jest wyswietlany numer alarmu, kryterium kasowania i tekst btedu. Tekst btedu odno-

si sie do numeru alarmu, na ktérym jest ustawiony kursor.

Objasnienie rysunkow

. Numer
Pod numerem jest wyswietlany numer alarmu. Alarmy sg wyprowadzane w ko-
lejnosci czasowe;j.

. Kryterium kasowania
Do kazdego alarmu jest wyswietlany symbol przycisku stuzacego do jego ska-
sowania.
- m Urzadzenie wytgczy¢ i wigczyé
- Nacisnag¢ przycisk RESET.
- Nacisna¢ "Pokwitowanie alarmu"
- arm jest kasowany przy pomocy NC-Start.

Alarm jest k NC-Start
. Tekst Jest wySwietlany tekst alarmu.
SINUMERIK 802S/802C base line 7- 85
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Dane
serwisowe

Serwis
osie

Servo
slad

Jest wyswietlane okno Serwis osi.

W oknie sg wysSwietlane informacje dot. napedu osi.

Seruo
trace

-

Rysunek 7-6 Okno serwisu osi

0z + 0z -

Dodatkowo sg wyswietlane przyciski O$ + i O$ -. Przy ich pomocy mozna wyswietli¢
wartosci nastepnej wzgl. poprzedniej osi.

W celu optymalizacji napedéw jest do dyspozycji funkcja oscylografu, ktéra umozliwia
graficzne przedstawienie wartosci zadanej predkosci. Warto$¢ zadana predkosci od-
powiada interfejsowi £10V.

Rodzaj zapisu daje sie powigzaé z réznymi kryteriami, ktére umozliwiajg zapis syn-
chronicznie z wewnetrznymi stanami sterowania. Nastawienia nalezy dokonac przy
pomocy funkcji "Wybor sygnatu".

Do analizowania wyniku sg do dyspozycji nastepujace funkcje:

. Zmiana skalowania odcietej i rzednej
. Pomiar warto$ci przy pomocy znacznika poziomego albo pionowego
. Pomiar warto$ci odcietej i rzednej jako réznicy miedzy dwoma pozycjami marke-

ra.

lad T: u: B.BBLA inchs
[T B BRRE UM A . RBBA DU B . BREa

TS LT B.BaNn BT B . aa

ierz
T

Rysunek 7-7 Obraz podstawowy Servo $lad

Wiersz tytutowy diagramu zawiera aktualny podziat odcietej i rzednej, warto$ci poczat-
kowe wykresu, aktualne pozycje znacznikéw i warto$ci réznic miedzy znacznikami.

Pokazany wykres mozna przyciskami kursora przesuwaé w widocznym obszarze ekra-
nu.
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Wybierz
sygnat

7.2 Diagnoza i uruchomienie - zakres czynno$ci obstugowych diagnoza

Podzist Podziat
odciets rzedna
e —-—

Wartosci
ocZatkawwe

Aktuaine pozycie
Zracznikduy

Wivsyietlenie
roEnicy
migdzy
Znacznikami

Rysunek 7-8 Znaczenie pél

W tym menu mozna wybra¢ mierzone osie, czas trwania pomiaru, warto$é progowa,
czas przed- i poprzerzutnikowy oraz warunek przerzutnikowy. Sygnat jest nastawiony

na state.

i REZET |r‘h1t|:l

Wiybierz sygnat
0z Typ sygnatu

Slad ERZ Gzibk. programone.

Czas pomiaru: 0] L]
Czas przerzutnika: a ns

Typ przerzutnika:  Bezpogredni u

-

Rysunek 7-9 Wybér sygnatu

. Wybér osi: Wybér osi nastepuje w polu przetgcznikowym "O$"

. Typ sygnatu:
Warto$¢ zadana predkosci

Warto$¢ zadana potozenia system pomiarowy 1

Uchyb nadazania

. Okreslenie czasu pomiaru: Czas pomiaru jest wprowadzany w ms bezpo-

$rednio do pola wprowadzania czasu pomiaru.

Ustalenie czasu przed- i poprzerzutnikowego

Przy wprowadzanych wartosciach < 0 zapis rozpoczyna sie o nastawiony czas

przed wydarzeniem przerzutnikowym, w przypadku wartosci > 0 odpowiednio

po wydarzeniu przerzutnikowym, przy czym nalezy przestrzegaé nastepujacych

warunkéw brzegowych: czas przerzutnikowy + czas pomiaru = 0.

Wybér warunku przerzutnikowego: Ustawcie kursor na polu warunku prze-

rzutnikowego i przy pomocy warunku Toggle wybierzcie warunek.

- Bez przerzutnika, tzn. pomiar rozpoczyna sie bezposrednio po nacisnieciu
przycisku programowanego Start

- Zbocze ujemne

- Zatrzymanie doktadne doktadnie uzyskane

- Zatrzymanie doktadne zgrubnie uzyskane

Ustalenie progu przerzutnikowego: Prég jest wprowadzany bezposrednio w

polu wprowadzania progu. Dziata on tylko w przypadku warunkéw przerzutni-

kowych "Zbocze dodatnie" i "Zbocze ujemne".
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7.2 Diagnoza i uruchomienie - zakres czynno$ci obstugowych diagnoza

Funkcja ta przetgcza na kolejng ptaszczyzne przyciskdédw programowanych, w ktérej
Znacznik mozna wigczy¢ wzgl. wytaczyé znaczniki poziome albo pionowe. Po wigczeniu w
wierszu statusu ukazujg sie odpowiednie wartosci znacznikéw.

Poruszanie znacznikami odbywa sie krokami o warto$ci jednego przyrostu przy po-
mocy przyciskéw kursora. Wieksze wielkosci krokéw mozna nastawiaé przy pomocy
pél wprowadzania. Wartos¢ podaje, o ile jednostek rastra na <SHIFT> + ruch kurso-
ra znacznik ma by¢ przesuwany.

Gdy znacznik dojdzie do brzegu wykresu, jest automatycznie wy$wietlany nastepny
raster w kierunku poziomym albo pionowym.

Kroki znacznikdw

Fracznik W IR Frzyr Aok

Zraczrik T B.18 przyr.krok

Znacolk | Znacalk | nastaw Hastaw oK
WL T-WL macz W macz T

Rysunek 7-10 Nastawienie znacznikéw

Przy pomocy znacznikéw dajg sie okreslaé réznice w kierunku poziomym albo piono-
wym. W tym celu nalezy ustawi¢ marker w punkcie startowym i nacisngé przycisk
programowany "Ustal znacznik H" albo "Ustal znacznik T".W wierszu statusu jest
teraz wyswietlana réznica miedzy punktem poczatkowym i aktualng pozycja znaczni-
ka. Napis na przycisku zmienia sie na "Wolny znacznik H" albo "Wolny znacznik T".

Funkcja daje objasnienie do przedstawionych warto$ci.
Pomoc
Przycisk programowany Start uruchamia zapis. Napis na przycisku zmienia sie na
Start Stop. Jest wyprowadzana wskazéwka "Zapis aktywny".
Gdy czas pomiaru uptynat, napis na przycisku zmienia sie na Start.
Przez naci$niecie przycisku programowanego Stop mozna przerwac biezacy pomiar.
Stop Napis na przycisku zmienia sie na Start.
Zoom Nastepuje zmiana skalowania w nastepujgcych krokach:
czas + 1,2, 5,10, 20, 50, 100, 200, 500, 1000 ms/div.
Zoom
czas -
Zoom Nastepuje zmiana skalowania w nastepujgcych krokach:
V+ 0.01, 0.05, 0.1, 0.5, 1, 5, 10, 50, 100, 500, 1000, 5000 jednostek / dziatke
Zoom
V -
Auto Funkcja oblicza skalowanie z wartosci szczytowych.
scaling
Wersja Okno zawiera numer wersji i date sporzgdzenia poszczegé6lnych komponentéw CNC.
Typ Wys$wietlenie typu sterowania.
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|DE RESET |J0G 18888 INC 1] HE"_-'.ET|JIIE 18888 IHC |

Sinumerik 8028 | | Sinumerik 802C

. I -

Rysunek 7-11 Typ sterowania

Przyciski programowane dla funkcji uruchomieniowych

EEl

Wskazéwka

Przeczytajcie rowniez "Podrecznik techniczny"

Urucho-
mienie

Przetacznik
uruchomie-

/N

Funkcja "Uruchomienie" przetgcza na nastepujace funkcje przyciskéw programowa-
nych:

[ ]
Froshez Edyc]a STERT Status
urughom. PLCtet | pokgez PLC

Rysunek 7-13
Przetacznik uruchomieniowy

Macie mozliwo$¢ przeprowadzenia uruchomienia systemu z réznymi parametrami.

Ostroznie

Zmiana w uruchomieniu ma istotny wptyw na maszyne.

SINUMERIK 802S/802C base line 7- 89
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7.2 Diagnoza i uruchomienie - zakres czynno$ci obstugowych diagnoza

NC

PLC

OK

Edycja
PLC txt

Wybér trybu rozruchu NC.
O [RESET [Jog

i

Uruchomienie NC

) Ygczenie mormalne |

) witgezenie z danymi dormyEl i
(2 Wgezenie z damymi zapisanymi

FLC oK

Rysunek 7-14 Uruchomienie NC

06 |RESET [Jog

Uruchomienie FLC
® Restart | O Symulacja

(7 Zraset. cathow ] Trub usurw. bred.

s

Rysunek 7-15 Uruchomienie PLC

PLC mozna uruchamiaé w nastepujacych trybach:

. zrestartowanie

. zresetowanie catkowite
Dodatkowo jest mozliwe powigzanie startu z
. nastepna symulacjg albo

. nastepnym trybem usuwania btedéw.

Przyciskiem OK rozpoczynacie uruchomienie NC.

Przy pomocy przycisku RECALL nastepuje bez akcji powrét do obrazu podstawowe-
go IBN.

Funkcja umozliwia wstawianie wzgl. zmiane komunikatéw alarmowych PLC. Wy-
bierzcie pozgdany numer alarmu przy pomocy funkcji przycisku programowanego
"Nastepny numer". Aktualnie obowigzujacy tekst jest wyswietlany w oknie i w wierszu
wprowadzania.

SINUMERIK 802S,/802C base line
6FC5 598-4AA01-0APO (03.08) (BP-D)
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7.2 Diagnoza i uruchomienie - zakres czynno$ci obstugowych diagnoza

bG RESET |Jog 1606 THC

Edyja alarmu PLC nr THEaaEa
Mie podano czasu przetgczania ghowicy rew.

lie podano czasu przetgezania ghowicy

Mastepryf £najdz ‘Zapisz
ndrner | marner wyjdz

Rysunek 7-16 Maska do edyc;ji tekstu alarmu PLC

WoprowadzZcie nowy tekst do wiersza wprowadzania. Wprowadzanie nalezy zakon-
czy¢ przyciskiem INPUT.
Notacje tekstéw nalezy przeczytaé z instrukcji uruchamiania.

Funkcja wybiera do edycji tekst o kolejnym numerze. Gdy nastgpito dojscie do ostat-
niego numeru tekstu, postepowanie rozpoczyna sie od pierwszego numeru.

Funkcja wybiera do edycji wprowadzony numer.

Nastepny
numer . . - A . . .
Nastepuje zapisanie zmienionych tekstéw. Nastepnie nastepuje wyjécie z edytora.
Znajdz - . . .
=~ Wyjscie z edytora nastepuje bez zapisania zmian.
Zapisz & Edycja znakéw chinskich
wy?dz’ Ta funkcja jest dostepna tylko wtedy, gdy jest zatadowany zestaw znakéw chiriskich!
Edytor wyswietla sekcje znakédw pisma chinskiego. Przy pomocy kursora jest mozliwe
Recall nawigowanie na liscie. Gdy szukanego znaku nie ma na liscie, mozna przy pomocy
liter A - Zwybraé inng sekcje. Pozgdany znak jest przy pomocy przycisku programo-
wanego 4 przejmowany do wiersza wprowadzania. W tym trybie wprowadzanie liter
facifskich jest niemozliwe.
= 1=z 1880 INC
3  PLC £ VHEREZ AOC e
TEFAF
Eﬁ?&ﬁﬁ_ﬁf{iﬂt%lﬁ 2 & 5 43 B L
FREHZ
TR >
T+€|ﬂﬁ|¢‘ﬂ|iﬁ¥ gg%
Rysunek 7-17 Maska do edycji tekstéw alarméw PLC w jezyku chinskim
Sa realizowane nastepujgce funkcje przyciskéw programowanych:
”S;tgrny Funkcja wybiera do edyciji kolejny numer tekstu. Gdy nastgpito dojscie do ostatniego
numeru tekstu, postepowanie rozpoczyna sie od pierwszego numeru.
SINUMERIK 802S/802C base line 7- 91
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7.2 Diagnoza i uruchomienie - zakres czynno$ci obstugowych diagnoza

Znajdz Funkcja wybiera do edycji wprowadzony numer.
numer
ﬁ';‘geﬁ Funkcja przetacza miedzy wyborem sekcji i wprowadzaniem liter tacinskich.
Wytla(ierz Wybrany znak jest przejmowany do wiersza wprowadzania.
zna
i&;,:)észz e Nastepuje zapisanie zmienionych tekstéw. Nastepnie nastepuje wyjscie z edytora.
Recall Wyijscie z edytora nastepuje bez zapisania zmian.
Menu S7-Conn umozliwia potaczenie PLC z zewnetrznym pakietem programowym
STEP 7 S7-200.
potaczenie Jezeli interfejs RS232 jest juz zajety przez przesytanie danych, dopiero po zakonhcze-
niu przesytania mozecie dokonac¢ sprzezenia sterowania z pakietem programowym.
Z uaktywnieniem potaczenia nastepuje inicjalizacja interfejsu RS323. Nastepujace
parametry interfejsu sg ustalone przez zastosowany pakiet programowy.
Urzadzenie RTS - CTS
Szybkos¢ transmisji 38400
Bity stopu 1
Parzystos¢ even
Bity danych 8
DG |RCSET [J0G BBEE TN
Fotaczenie STEF 7: nie aktywme
Sktywme mastawy RS232
Szybkose transmisji 2968 (V)
Bity stopu 1
Parzystost
Bity damych Eparzy\:ta
| | |F'c4q_cz.
Rysunek 7-18 Potgczenie S7-200
. Funkcja uaktywnia potaczenie miedzy PC i sterowaniem. Napis na przycisku progra-
P?iqczenle mowanym zmienia si¢ na "Potgczenie wyt." (Conn. off).
wt.
- Stan aktywno$ci wzgl. braku aktywnosci pozostaje po Power On (oprécz rozruchu z
Potaczenie wartosciami domyslnymi).
wyt.
Wyjscie z menu nastepuje przy pomocy RECALL.
Status Mozecie poinformowac sie o aktualnych stanach nastepujacych komérek pamieci
PLC PLC, ktére ew. mozecie réwniez zmienié.
Jest mozliwos¢ réwnoczesnego wyswietlania 6 argumentéw.
Wejscia I Bajt wejscia (IBx), stowo wejscia (Iwx), podwdjne stowo
wejscia (IDx)
Wyjscia Q Bajt wyjscia (QBx), stowo wyjscia (Qwx), podwaéjne stowo
wyjscia (QDx)
7-92 SINUMERIK 802S,/802C base line
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7.2 Diagnoza i uruchomienie - zakres czynno$ci obstugowych diagnoza

Znacznik M Bajt znacznikowy (Mx), stowo znacznikowe (Mw), podwdj-
ne stowo znacznikowe (MDx)
Czasy T Czas (Tx)
Licznik C Licznik (Zx)
Dane Vv Bajty danych (Vbx), stowo danych (Vwx), podwéjne stowo
danych (VDx)
Format B binarny
H heksadecymalny
D dziesietny
Przedstawienie binarne jest w przypadku stéw podwdéjnych
niemozliwe. Liczniki i czasy sg przedstawiane w formie
dziesietne.
DG |RESET [Jog

Wiyswietlenie statusu PLC

Prgurnent

Zrnieri | | | | Usur

Format  Wartoss
B DBER BRsE

aktyrwry

Rysunek 7-19 Wyswietlenie statusu PLC

Nastaw
hasto

W tym punkcie menu macie do dyspozycji dalsze przyciski programowane.

. Zmiana

Cykliczna aktualizacja wartosci jest przerywana. Mozecie nastepnie
zmieni¢ warto$ci argumentow.

. Anulowanie
Cykliczna aktualizacja jest kontynuowana bez przenoszenia
wprowadzonych wartosci do PLC.

. Przejecie
Woprowadzone wartosci sg przenoszone do PLC i cykliczna aktualizacja
jest kontynuowana.

. Skasowanie
Wszystkie argumenty sg kasowane.

. Argument +
Adres argumentu moze kazdorazowo zostaé zwiekszony o 1.

. Argument -
Adres argumentu moze kazdorazowo zostaé zmniejszony o 1.

Nastawienie

SINUMERIK 802S/802C base line
6FC5 598-4AA01-0APO (03.08) (BP-D)
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7.2 Diagnoza i uruchomienie - zakres czynno$ci obstugowych diagnoza

Usun
hasto

Zmien
hasto

W sterowaniu rozréznia sie cztery stopnie hasta, ktére pozwalajg na rézne uprawnienia do
dostepu.

. hasto firmy Siemens
. hasto systemowe
. hasto producenta
. hasto uzytkownika

Odpowiednio do stopni dostepu (patrz tez "Podrecznik techniczny") mozecie opracowy-
wac dane.

DG |RESET [Jog

Prosze wprowadzic hasto

&=

WoprowadZcie hasto.
Jezeli hasto jest Wam nieznane, nie uzyskacie uprawnienia do dostepu.
Po naci$nieciu przycisku programowanego OK hasto jest nastawione.

Przyciskiem RECALL nastepuje powr6t bez akcji powr6t do obrazu podstawowego /BN.

Uprawnienie do dostepu jest cofane.

Zmiana hasta

Prosze wprowadzic nowe hasto |

Rysunek 7-20

W zaleznosci od uprawnienia do dostepu sg na pasku przyciskéw programowanych
udostepniane rézne mozliwosci zmiany hasta.

Przy pomocy przyciskéw programowanych wybierzcie stopien hasta. Wprowadzcie
nowe hasto i zakonhczcie wprowadzanie przyciskiem OK.

Dla kontroli nastepuje ponowne zapytanie o nowe hasto.
Przy pomocy OK zmiana hastfa ulega zakonczeniu.

Przy pomocy RECALL nastepuje powr6t bez akcji do obrazu podstawowego /BN.

SINUMERIK 802S,/802C base line
6FC5 598-4AA01-0APO (03.08) (BP-D)
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Zapisz
dane

7.2 Diagnoza i uruchomienie - zakres czynno$ci obstugowych diagnoza

Zapisanie danych
Funkcja zapisuje tre§é pamieci nietrwatej w obszarze pamieci trwate;.
Warunek: nie trwa wykonywanie zadnego programu.

Podczas trwania zapisywania danych nie wolno wykonywa¢ Zzadnych czynno$ci ob-
stugowych!

Przyciski programowane dla funkcji serwisowych

Dane
maszynowe

Dane maszynowe (patrz tez "Podrecznik techniczny")

b6 |REEET jAuto

Ogdne dane maszymiowe
186088
186888
18068
18838
18888
1686868

SHH_AXCONF _MACHAX_NAHE_TADIA]
e

= @ == N
BEEEEEE
L]

0 [l e
MO

Rysunek 7-21

Zmiana danych maszynowych ma istotny wplyw na maszyne. Btedne sparametryzo-
wanie moze prowadzié do zniszczenia maszyny.

Jednostki userdef definicja przez uzytkownika
m/s**2 metréw/sekunde
U/s**3 obrotéw/sekunde
s sekunda
Kgm**2 moment bezwiadnosci
mH indukcyjnosé
Nm moment obrotowy
us mikrosekundy
uA mikroampery
uVs mikrowoltosekundy
Dziatanie S0 dziata natychmiast
cf z potwierdzeniem
re reset
po power on

Ogodlne
MD

SINUMERIK 802S/802C base line

Ogolne dane maszynowe

Otwérzcie okno Ogdlne dane maszynowe. Przy pomocy przyciskdéw przewijania mo-
zecie przewija¢ do przodu i do tytu.

6FC5 598-4AA01-0APO (03.08) (BP-D)
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7.2 Diagnoza i uruchomienie - zakres czynno$ci obstugowych diagnoza

MD Dane maszynowe specyficzne dla osi
osi Otwoérzcie okno Dane maszynowe specyficzne dla osi. Pasek przyciskdw jest uzupet-
niany przyciskami O$ + i OS -.
Frajdz |Zrajds |05+ | 08- | eyene
nast. MO
Rysunek 7-22
Sa wyswietlane dane osi X.
Pozost.
MD Pozostate dane maszynowe
Otworzcie okno Pozostate dane maszynowe. Przy pomocy "Przyciskéw przewijania”
mozecie przewija¢ do przodu i do tytu.
MD Wyswietlenie danych maszynowych
wyswietl. Otwérzcie okno Wyswietlenie danych maszynowych. Przy pomocy "Przyciskow
przewijania" mozecie przewija¢ do przodu i do tytu.
Zapisz . I .
Funkcja zapisuje dokonane nastawienia.
Znajdz
Znajdz L . . . - e
Wopiszcie humer wzgl. nazwe pozadanej danej maszynowe;j i nacisnijcie Input.
Kursor przeskakuje na szukang dana.
Wprowads numer
Rysunek 7-23
Znajdz - .
nastepny Jest szukane nastepne wystgpienie szukanego pojecia.
Przy pomocy Os$ + wzgl. o$ - nastepuje przetgczenie na obszar danych maszyno-
Os + wych nastepnej wzgl. poprzedniej osi.
Os -
Aktywne Przy pomocy tego przycisku programowanego moga by¢ uaktywniane dane maszy-
MD nowe, ktére sg oznaczone przez "cf".
Jaskrawos$é
Wyswietlacz ) . . .
jasniej Przy pomocy tego przycisku mozecie dopasowac jaskrawo$¢ ekranu.
Przez wyswietlenie danej maszynowej mozna zadaé nastawienie przy rozruchu.
Wyswietlacz Doregul_owan_ie poprzez przycisk programowany nie na wptywu na nastawienie
ciemniej w wy$wietlaniu danej maszynowe;j.
Przetaczenie jezyka
Zmien
jezyk P_rzycis_kiem programowanym Przetaczenie jezyka mozecie przetaczaé miedzy jezy-
kiem pierwszoplanowym i drugoplanowym.
7-96 SINUMERIK 802S,/802C base line
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Programowanie 8

8.1 Podstawy programowania NC
8.1.1 Budowa programu

Budowa i tres¢
Program NC skfada sie z ciggu blokéw (patrz tablica 8-1).
Kazdy blok stanowi jeden krok obrébki.
W kazdym bloku instrukcje sg pisane w formie stéw.

Ostatni blok w ciggu czynno$ci obrébkowych zawiera specjalne stowo konca
programu: M2.

Tablica 8-1 Budowa programu

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

Blok N10 GO X20 ; pierwszy blok
Blok N20 G2 237 ; drugi blok

Blok N30 G991 D

Blok N40

Blok N50 M2 ; koniec programu

Nazwy programéw

Kazdy program ma wiasng nazwe.

Wskazowka

Przy sporzadzaniu programu mozna wybra¢ dowolnie jego nazwe przy zachowaniu na-
stepujgcych warunkéw:

pierwsze dwa znaki muszg by¢ literami

stosowac tylko litery, cyfry albo podkres$iniki

stosowaé maksymalnie 8 znakéw

nie stosowaé znakéw rozdzielajgcych (patrz punkt ,Zestaw znakéw”)

Przyktad: WALEK527

SINUMERIK 802S,/802C base line 8-97
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Programowanie
8.1 Podstawy programowania NC

8.1.2 Budowa stowai adres

Funkcjonowanie / budowa
Stowo jest elementem bloku i stanowi przede wszystkim instrukcje dla sterowania.
Stowo (patrz rysunek 8-1) sktada sie ze

e znaku adresowego:
znak adresowy jest powszechnie literg

e i wartosci liczbowe;j.
Warto$¢ liczbowa skfada sie z ciggu cyfr, ktéry w przypadku okreslonych adreséw mo-
ze by¢ uzupetniony poprzedzajgcym znakiem i kropka dziesietna.

Znak dodatni (+) mozna pominggé.

‘ Stowo ‘ ‘ Stowo ‘ ‘ Stowo ‘
Adres% War- Adres War- Adres? War-
tosé tosé tosé
Przyktad:
| G1 || x201 || F300 |
Objasnie-
nie: Wykonuj ruch Droga albo Posuw: 300
Z interpolacjg pozycja kon- mm/min
liniowg cowa dla osi
X:20.1 mm

Rysunek 8-1  Budowa stowa

Wiele znakéw adresowych

Stowo moze zawieraé réwniez wiele liter adresowych. W takim przypadku jednak wartos¢
liczbowa musi by¢ przyporzgdkowana rozdzielajgcym znakiem réwnosci ,=”
Przyktad: CR=5.23

8.1.3 Budowa bloku

Funkcjonowanie
Blok powinien zawiera¢ wszystkie dane do wykonania kroku roboczego.

Blok sktada sie zazwyczaj z wielu stéw i jest zawsze kofAczony znakiem kohca bloku ,Lr,,
(nowy wiersz). Jest on automatycznie wytwarzany przy naci$nieciu przycisku zmiany wier-
sza albo przycisku Input przy zapisie.

8- 98 SINUMERIK 802S/802C base line
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Programowanie

8.1 Podstawy programowania NC

__/Al_H_I,

przerwa

T

przerwa

przerwa przerwa

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

;komentarz A(_

znak konca
tylko w razie potrzeby, bloku,
na koncu, oddzielony
od reszty bloku
znakiem , ;”

Catkowita liczba znakéw w jednym
bloku: 127 znakdéw

Rysunek 8-2 Schemat budowy bloku

Kolejnos$é stow

Jezeli w jednym bloku jest wiele instrukcji, wowczas jest zalecana nastepujgca kolejnos¢:

N...G... X..Z..F..S.. T... D... M...

Wskazowka dot. numerdéw blokow

Wybierajcie najpierw numery blokéw co 5 albo co 10. Pozwoli Wam do pézniej na wstawia-
nie blokéw przy zachowaniu rosnagcej kolejnosci numeraciji.

Maskowanie blokéw (patrz rysunek 5-3)

Bloki programu, ktére nie przy kazdym przebiegu programu majg by¢ wykonywane, mogg
by¢ specjalnie zaznaczone sko$na kreskg ,/” przed numerem bloku.

Samo maskowanie jest uaktywniane przez obstuge (sterowanie programem: "SKP") albo
przez sterowanie adaptacyjne (sygnat). Caty fragment moze zosta¢ wytgczony przez wiele

kolejnych blokéw z ,/”.

Jezeli podczas wykonywania programu jest aktywne maskowanie blokéw, 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.

Komentarz, uwaga

Instrukcje zawarte w blokach programu mogg by¢ objasniane przez komentarze (uwagi).
Komentarze sg wyswietlane razem z pozostatg czescig tresci bloku.

SINUMERIK 802S/802C base line
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Programowanie

8.1 Podstawy programowania NC

Przyklad programowania

N10 firma G&S nr zlec. 12A71

N20 ;cze$¢é pompy 17, rys nr 123 677

N30 ;program sporzadzit H. Adam, Dziat TV 4
50 G17 G54 G94 F470 S220 D2 M3 ; blok gtéwny

N60 GO G90 X100 Z200

N70 G1 Z185.6

N80 X112

/N90 X118 Z180 :blok mozna maskowac
N100 X118 2120

N110 X135 Z70

N120 X145 Z50

N130 GO G90 X200

N140 M2 ;koniec programu

8.1.5 Zestaw znakow

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

Litery,
AB,C,D,EF,GH,IJKLMNOPQR,STUVWXY,Z
Nie sg rozrézniane litery mate i duze. Przez to litery mate i duze sg sobie réwne.
Cyfry
0,123 4,5,6,7,8,9
8- 100 SINUMERIK 802S/ 802C base line
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Programowanie

Znaki specjalne dajace sie drukowaé

V A= ——~

o~ -

mnozenie

+

nawias okragty otworzy¢

nawias okragty zamkna¢

nawias kwadratowy otworzy¢
nawias kwadratowy zamkngé
mniejsze niz

wieksze niz

blok gtéwny, koniec etykiety
przyporzadkowanie, znak réwnosci
dzielenie, maskowanie bloku

dodawanie, znak dodatni

- odejmowanie, znak ujemny

cudzystow

podkresinik (nalezacy do liter)

kropka dziesietna

przecinek, znak rozdzielajacy
poczatek komentarza

zarezerwowano, nie stosowaé

% zarezerwowano, nie stosowaé
&

zarezerwowano, nie stosowaé

zarezerwowano, nie stosowaé

$ zarezerwowano, nie stosowaé
2
|

zarezerwowano, nie stosowaé

Znaki specjalne nie dajace sie drukowaé

Lr
Blank
Tabulator

SINUMERIK 802S/802C base line
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znak konca bloku
znak rozdzielajgcy stowa, spacja
zarezerwowano, nie stosowaé

8.1 Podstawy programowania NC

8 4101



Programowanie

8.2 Dane dot. drogi

8.2 Dane

dot. drogi

8.2.1 Bezwzgledne / przyrostowe podanie drogi: G90, G91

Funkcjonowa

nie
Przy pomocy instrukcji G90/G91 ustala sie, czy napisana informacja dot. drogi X, Z ma

by¢ odczytywana jako wspétrzedna punktu koricowego (G90) czy jako droga do przebycia
(G91). G90/G91 obowigzuje dla wszystkich osi.

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

Programowanie

G90 ;bezwzgledne podawanie wymiaréw
G9a1 ;przyrostowe podawanie wymiaréw
G90 - wymiar bezwzgledny X G91-wymiar przyrostowy X
w w
Z 4

Rysunek 8-3 R6zne podawanie wymiaréw na rysunku

Bezwzgledne

podawanie wymiarow G90

Przy bezwzglednym podawaniu wymiaréw odnoszg sie one do punktu zerowego obowia-
zujgcego w danej chwili uktadu wspotrzednych (uktad wspoétrzednych obrabianego
przedmiotu, albo aktualny uktad wspoétrzednych obrabianego przedmiotu albo uktad wspét-
rzednych maszyny). Jest to zalezne od tego, jakie przesuniecia wtasnie dziataja: progra-
mowane, nastawne albo zadne.

Przy starcie programu G90 dziata dla wszystkich osi i pozostaje aktywne tak dtugo, az
w p6zniejszym bloku zostanie odwotane przez G91 (przyrostowe podawanie wymiaréw).
Dziata wiec modalnie.

Przyrostowe podawanie wymiarow G91

8- 102

Przy przyrostowym podawaniu wymiaréw warto$¢ 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 pézniejszym bloku.
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Programowanie

8.2 Dane dot. drogi

Przyklad programowania
N10 G90 X20 290 ;podawanie wymiaréw absolutne

N20 X75 Z-32 ;podanie wymiaru X nadal absolutne
.l\.l.180 G91 X40 220 ;przetagczenia na przyrostowe podawanie wymiaréw
N190 X-12 217 ;nadal przyrostowe podanie wymiaréw

8.2.2 Podawanie wymiaréw metryczne i calowe: G71, G70

Funkcjonowanie
Jezeli obrabiany przedmiot jest zwymiarowany odmiennie od nastawienia systemu podsta-
wowego sterowania (w calach wzgl. w mm), wéwczas wymiary mozna wprowadzaé bezpo-
$rednio do programu. Sterowanie dokonuje odpowiednich przeliczen na system podstawo-
wy.

Programowanie
G70 ;podawanie wymiaréw w calach
G71 ;podawanie wymiaréw metryczne

Przyklad programowania

N10 G70 X10 Z30 ;podawanie wymiaréw w calach
N20 X40 Z50 :G70 dziata nadal
.l\.l.80 G71X19 217.3 ;od 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 rozumiec¢ réwniez korekcji narzedzia i nastawne przesuniecia punktu zero-
wego, gcznie 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.
G70 wzgl. G71 odczytuje wszystkie dane geometryczne, ktére odnosza sie bezposrednio do
obrabianego przedmiotu, odpowiednio w systemie calowym albo metrycznym, np.
e informacja dot. drogi X, Z przy G0,G1,G2,G3,G33
e parametry interpolacji |, K (réwniez skok gwintu)
e promien okregu CR
e programowane przesuniecie punktu zerowego (G158)
G70/G71 nie majg wptywu na wszystkie pozostate dane geometryczne, ktére nie sg bezpo-
$rednimi danymi dotyczgcymi obrabianego przedmiotu, jak posuwy, korekcje narzedzi, na-
stawne przesuniecia punktu zerowego.

SINUMERIK 802S/802C base line 8-103
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Programowanie

8.2 Dane dot. drogi

8.2.3 Podawanie wymiaréw w promieniu / Srednicy: G22, G23

Funkcjonowanie

Przy obrébce na tokarkach jest normalne podawanie drogi w osi X (poprzecznej) jako
wymiar w $rednicy. Napisana warto$¢ jest przez sterowanie tylko dla tej osi interpretowana
jako srednica. W programie mozna w razie potrzeby dokona¢ przetagczenia na podawanie
promienia.

Programowanie

G22 ;podawanie wymiaréw jako promien
G23 ;podawanie wymiaréw jako $rednica
podawanie Srednicy podawanie promienia
G23 X G22 X
0$ poprzecz— 0$ poprzecz—
o S
< 2 & [a e} ‘u—)
o _ ol l]la . _ _ _ ol ||
0$ podiuzna o$ pod’fuzna

Rysunek 8-4 Podawanie wymiaréw w osi poprzecznej jako srednica i jako promienh

Informacje

G22 wzgl. G23 odczytuje podanie punktu koricowego dla osi X jako podanie wymiaru w
promieniu wzgl. w $rednicy.

Odpowiednio ukazuje sie warto$¢ rzeczywista na wyswietleniu w uktadzie wspétrzednych
obrabianego przedmiotu.

Zaprogramowane przesuniecie z G158X... jest zawsze odczytywane jako podanie wymiaru
w promieniu. Opis tej funkgcji: patrz nastepny punkt.

Przyklad programowania

N10 G23 X44 Z30 :$rednica dla osi X
N20 X48 7225 :G23 dziata nadal
N30 Z10
.l\.l.1 10 G22 X22 730 ;przetgczenie na podawanie wymiaru promienia dla osi X od
tego miejsca
N120 X24 225
N130 210
8-104 SINUMERIK 802D, 802D base line
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Programowanie

8.2 Dane dot. drogi

8.2.4 Programowalne przesuniecie punktu zerowego: G158

Funkcjonowanie

Programowalne przesuniecie punktu zerowego jest stosowane przy powtarzajacych sie
ksztattach / usytuowaniach w réznych pozycjach i potozeniach na obrabianym przedmiocie
albo po prostu przy wybraniu nowego punktu odniesienia dla podawania wymiaréw. W
wyniku tego powstaje aktualny uktad wspoétrzednych obrabianego przedmiotu. Odno-
szg sie do tego dalej pisane wymiary. Przesuniecie jest mozliwe we wszystkich osiach.

Instrukcja z G158 wymaga zawsze oddzielnego bloku.

Obrabiany prw-liyginalny X' sbrabiany przsdmiot

—_— i

1 |\ — b X aliualne

: g

I L | I ——

) | | [ 1 Z aktualne »

| C LWy 7

| — _LJ‘— Obrabiany przedmiot

L l/ - Przesuniecie X...Z...
T .

QObrabiany przedmiot - "przesuniety”

Rysunek 8-5 Dziatanie przesunigcia programowanego

Przesuniecie G158
Przy pomocy instrukcji G158 mozna dla wszystkich osi programowa¢ przesuniecie punktu
zerowego. Nowo napisana instrukcja G158 zastepuje poprzednig instrukcje przesuniecia
programowanego.

Skasowanie przesuniecia
Gdy w bloku zostanie napisana instrukcja G158 bez osi, wéwczas aktywne programowane
przesuniecie jest kasowane.

Przyklad programowania

N10 ...

N20 G158 X3 Z5 ;przesuniecie programowane

N30 L10 ;wywotanie podprogramu, zawiera geometrie, ktéra ma by¢
przesunieta

.l\.l.70 G158 ;przesuniecie skasowane

Wywo%anie podprogramu - patrz punkt 8.10 ,Technika podprograméw”
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Programowanie

8.2 Dane dot. drogi

8.2.5 Mocowanie obrabianego przedmiotu - nastawialne przesuni¢cie
punktu zerowego: G54 do G59, G500, G53

Funkcjonowanie

Nastawiane przesuniecie punktu zerowego podaje potozenie punktu zerowego obrabianego
przedmiotu na maszynie (przesuniecie tego punktu w stosunku do punktu zerowego maszy-
ny). Przesuniecie to jest okreslane przy mocowaniu obrabianego przedmiotu w maszynie i
osoba obstugujaca wpisuje je do okre$lonego pola danych. Wartos¢ ta jest uaktywniana
przez program przez wybér z czterech mozliwych grupowan: G54 do G57.

Obstuga patrz punkt 3.2 ,Wprowadzenie / zmiana przesuniecia punktu zerowego”

Programowanie

G54 ;1. nastawialne przesuniecie punktu zerowego
G55 ;2. nastawialne przesuniecie punktu zerowego
G56 ;3. nastawialne przesuniecie punktu zerowego
G57 ;4. nastawialne przesuniecie punktu zerowego

G500 ;nastawiane przesuniecie punktu zerowego WYt - modalnie
G53 ;nastawiane przesuniecie punktu zerowego WYt - pojedynczy-
mi blokami, wytacza réwniez przesuniecie programowane

(maszy- obrabiany
X nha) przedmiot A X

obrabiany przedmiot

4

hine Z
obrabianv przedmiot

np. G54
———————————
Podaé przesuniecie tylko
wosiZ!

maszyna

Rysunek 8-6 Nastawiane przesuniecie punktu zerowego

Przyklad programowania

N10 G54 ... ;wywotanie pierwszego nastawianego
przesuniecia punktu zerowego

N20 X... Z... :obrébka

.l\.l.90 G500 GO X... ;wylaczenie nastawianego przesuniecia

punktu zerowego
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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, ale nie do bez-
posredniej obrébki.

Mozna wykonywac ruch jednoczesnie we wszystkich osiach. Uzyskuje sie przy tym ruch
prostoliniowy.

Dla kazdej osi jest w danych maszynowych ustalona predkos¢ maksymalna (przesuw
szybki). Gdy ruch odbywa sie tylko w jednej osi, wéwczas odbywa sie on z predkoscia jej
przesuwu szybkiego. Gdy ruch odbywa sie réwnoczesnie w dwdch osiach, woéwczas pred-
ko$¢ ruchu po torze (predkos¢ wynikowa) jest tak wybierana, by uzyska¢ najwiekszg moz-
liwag predkos¢ przy uwzglednieniu obydwu 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, ...).

) [}
rry
— X v
A E_—’— P1
LT ' P2
M w
©" - — -1+ --——>
sl z
le= ol
Rysunek 8-7 Interpolacja prostoliniowa z przesuwem szybkim od punktu P1 do punktu
P2

Przyklad programowania
N10 GO X100 Z65

Informacje

W celu dosuniecia do pozycji istnieje nastepna grupa funkcji G (patrz punkt 8.3.9 ,Zatrzy-
manie doktadne / przejécie ptynne: G60,G64”). W przypadku G60 - zatrzymanie doktadne
mozna przy pomocy nastepnej grupy wybrac okno z réznymi doktadno$ciami. Dla dokfadne-
go zatrzymania stuzy ponadto dziatajgca pojedynczymi blokami instrukcja: G9.

W celu dopasowania do swoich potrzeb pozycjonowania powinniscie pamigtaé o tych moz-
liwosciach!
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach

8.3.2 Interpolacja liniowa z posuwem: G1
Funkcjonowanie

Narzedzie porusza sie od punktu poczatkowego do punktu koncowego po torze liniowym.
Dla predkosci ruchu po torze jest miarodajne zaprogramowane stowo F.

Ruch mozna wykonywa¢ réwnoczesnie we wszystkich osiach.

G1 dziata az do odwotania przez inng instrukcje z tej grupy G (G0, G2,G3, ...).

Y= =a
L]

N = - - d

>

x

<

Rysunek 8-8 Interpolacja prostoliniowa przy pomocy G1

Przyklad programowania

NO5 G54 G0 G90 X40 Z200 S500 M3 ;narzedzie porusza sie przesuwem szybkim,
predko$é obrotowa wrzeciona=500 obr/min, w prawo

N10 G1 2120 F0.15 ;interpolacja liniowa z posuwem 0.15 mm/obrét

N15 X45 2105

N20 Z80

N25 G0 X100 ;odsuniecie przesuwem szybkim

N30 M2 ;koniec programu

8.3.3 Interpolacja kotowa: G2, G3

Funkcjonowanie

Narzedzie porusza sie od punktu poczatkowego do punktu koricowego po torze kotowym.
Kierunek jest okreslany przez funkcje G:

G2 - zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

G3 - przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

8- 108 SINUMERIK 802S/ 802DCbase line
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach

Dla predkosci ruchu po torze jest miarodajne zaprogramowane stowo F. Opis pozgdane-
go okregu moze zosta¢ podany w rézny sposéb:

- punkt srodkowy i punkt kohcowy
- promien okregu i punkt kohcowy
- punkt srodkowy i kat rozwarcia
- kat rozwarcia i punkt kohcowy

G2/G3 dziatajg az do odwotania przez inng instrukcje tej grupy G (G0, G1, ...).

re- ree
X v 1G2 . +1G3
. .
W kierunku ruchu Przeciwnie do ruchu Z
wskazéwek zeaara wskazéwek zeaara
Rysunek 8-9 Ustalenie kierunku obrotu okregu G2/G3
Opis pozgdanego okregu moze zostaé podany w rézny sposéb:
G2/G3 i podanie punktu $rodkowego (+ G2/G3 i podanie promienia (+ punkt korco-
punkt koncowy): wy):
X kt kon X Z X
A dlunistle A A punkt koncowy X, Z

np. G2 X...Z..I..K...
np. G2 X...Z..CR=...

promien okregu CR

____k punkt $rodkowy |,J

punkt poczatkowy X,Z punkt poczatkowy X,Z

» - > 7

G2/G3 i podanie kata rozwarcia (+punkt G2/G3 i podanie kata rozwarcia (+ punkt
Srodkowy): koncowy):

-~ I X A

punkt koncowy X,Z

X

np. G2 AR=...X...Z...
kat AR

kat AR
" ——-@ punkt srodkowy I,K

punkt poczatkowy X,Z punkt poczatkowy X,Z

» > 7

Rysunek 8-10 Mozliwo$ci programowania okregu
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Programowanie
8.3 Ruchy w osiach

Przyktad programowania, podanie punktu srodkowego i punktu koncowego

XA punkt po- (/)\
cz:altkowv 4 ) punkt koncowy
| : l' ~“\ *
Y . ‘o '
A ' punkt.srodkowy
) ' S
<t A\ ’
™ AR B
[ap}
- i’, N } Z
30
< 40
< 50

Rysunek 8-11 Przyktad podania punktu srodkowego i punktu kohcowego

N5 G90 Z30 X40 ;punkt poczatkowy okregu dla N10
N10 G2 Z50 X40 K10 I-7 ;punkt kohcowy i punkt Srodkowy
Przyktad programowania, podanie punktu koncowego i promienia:
XA punkt ,
poczatkow | punkt koncowy
V&, \'.,
| 223 punkt $rodkowy
o ' S
< SR L’
\Cy - » 7
< 50

Rysunek 8-12 Przyktad podania punktu koricowego i promienia

N5 G90 Z30 X40 ;punkt poczatkowy okregu dla N10
N10 G2 Z50 X40 CR=12.207 ;punkt kohcowy i promien

Wskazéwka: W wyniku ujemnego znaku wartosci przy CR=-... tuk kota zostaje
wybrany wiekszy niz pétokrag.
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Programowanie
8.3 Ruchy w osiach

Przyktad programowania, kat punktu koncowego i kat rozwarcia:

XA punkt
poczatko- unkt
. 0 ‘koncowy
\ punkt §fodkowy
g 3
—O— > 7
< 50

Rysunek 8-13 Przyktad podania punktu koricowego i kata rozwarcia

N5 G90 Z30 X40 ;punkt poczatkowy okregu dla N10
N10 G2 Z50 X40 AR=105 ;punkt kohcowy i kat rozwarcia

Przyktad programowania, kat punktu srodkowego i kat rozwarcia:

XA  punktpo-
czatkow punkt
: M koricowy
Y \ punkt,“,érod kowy
g i e
g - ) L -
[ S !(- B
/)
O > Z
N 40

Rysunek 8-14 Przyktad podania punktu $rodkowego i kata rozwarcia

N5 G90 Z30 X40 ;punkt poczatkowy okregu dla N10

N10 G2 K10 I-7 AR=105;punkt srodkowy i kat rozwarcia.
Tolerancje wprowadzania okregu

Okregi sg akceptowane przez sterowanie tylko z pewna tolerancjg wymiaréw. Po-
réwnywany jest przy tym promien okregu w punktach poczatkowym i koncowym.
Jezeli roznica miesci sie w tolerancji, punkt srodkowy jest wewnetrznie dokfadnie
nastawiany. W przeciwnym przypadku nastepuje komunikat alarmowy.

Warto$¢ tolerancji jest nastawiana poprzez dang maszynowa.
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach

8.3.4 Interpolacja kotowa poprzez punkt posredni: G5
Funkcjonowanie

Jezeli znane sg Wam trzy punkty konturu okregu, zamiast punktu srodkowego albo
promienia albo kata rozwarcia, wéwczas lepiej jest uzy¢ funkcji G5.

Kierunek okregu wynika przy tym z potozenia punktu posredniego (miedzy punktem po-
czatkowym i koncowym). G5 dziata az do odwotania przez inne polecenie z tej grupy G
(GO, G1, G2, ...)

Wskazéwka: Nastawione podawanie wymiaréw G90 albo G91 obowigzuje dla punktu
koncowego i punktu posredniego!

XA punkt posredni
& punkt korcowy
punkt po- ¢ v
czatkowy '
o) ' /
< o A
< S LY
- - ’=\\“ -
\e 20 » Z
- 40
> 50

Rysunek 8-15  Okrag z podaniem punktu korncowego i posredniego na
przyktadzie GO0

Przyklad programowania

N5 G90 Z30 X40 ;punkt poczatkowy okregu dla N10
N10 G5 Z50 X40 KZ=40 IX=45 ;punkt kohcowy i posredni

(IX do programowania jako wymiar w promieniu)
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Programowanie
8.3 Ruchy w osiach

8.3.56 Nacinanie gwintu o stalym skoku: G33

Funkcjonowanie

Przy pomocy funkcji G33 mozecie wykonywac¢ gwint o statym skoku, nastepuja-
cego rodzaju:

e gwint na elementach cylindrycznym

e gwint na elementach stozkowych

e  gwint zewnetrzny / wewnetrzny

e gwint jednozwojny / wielozwojny

e gwint wieloblokowy (fahcuch gwintéw)

Warunkiem jest wrzeciono z systemem pomiaru drogi.

G33 dziata az do odwotania przez inng instrukcje z tej grupy G
(G0,G1,G52,G3,...).

/— zewnetrzny

wewnetrzny

Rysunek 8-16 Gwint zewnetrzny / wewnetrzny na przyktadzie gwintu walcowego
Gwint prawozwojny albo lewozwojny

Gwinty prawozwojne albo lewozwojne sg nastawiane przy pomocy kierunku obrotéw wrze-
ciona (M3 - w prawo, M4 - w lewo - patrz punkt 8.4 ,Ruch wrzeciona”). Ponadto nalezy
zaprogramowa¢ predko$é obrotowg pod adresem S wzgl. jg nastawic.

Wskazéwka: Dla dtugosci gwintu nalezy uwzglednié odcinki wejscia i wyjscial!
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Programowanie
8.3 Ruchy w osiach

widok z boku widok z géry

punkt koncowy dtugos¢ gwintu punkt startowy Znaczek zero stopni

przetwornika wrzecio-

2N
__-‘_4—#_
przesu-
niecie
SF=...
Skok: | albo K Mozliwy jest
(wartos¢ jest kolejny
stata na calej punkt star-
dtugosci gwin- towy (dla
tu bloku G33) gwintu
wielozwoj- Gwint prawy albo lewy
nego) (M3/M4)

Rysunek 8-17 Programowane wielkosci w przypadku gwintu z G33

Programowanie

X K
. . skok
Gwint cylindryczny
G33Z... K.
Y4

Gwint stozkowy skok K
G33Z.. X..K.. Gwint na stozku jest 4&4
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, -

z

mniejszy niz 45 stopni
(skok K poniewaz w osi Z droga jest wieksza)

G33Z.. X.. . Gwint na stozku jest
wiekszy niz 45 stopni

(skok | poniewaz w osi Z droga jest wieksza)

skok
g g § ]
skok
!

W przypadku gwintéw stozkowych (konieczne podanie 2 osi) musi zosta¢ uzyty wymaga-
ny adres skoku | albo K osi, w ktérej jest wykonywana wigeksza droga (wieksza dtugosé
gwintu). Drugi skok nie jest podawany.

Spiralne naciecie na ptaszczyznie

G33 X... I...

Rysunek 8-18 Przyporzgdkowanie skoku na przyktadzie osi Z / osi X
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Programowanie
8.3 Ruchy w osiach

Przesuniecie punktu startowego SF=...

Przesuniecie punktu startowego wrzeciona jest wymagane, gdy ma byé wykonywany gwint
w przesunietych skrawach lub gwint wielozwojny. Przesuniecie punktu startowego jest pro-
gramowane w bloku gwintowania G33 pod adresem SF (pozycja absolutna).

Jezeli przesuniecie punktu startowego nie zostanie wpisane, wéwczas jest aktywna wartos¢
z danych nastawczych.

Pamietaj: Zaprogramowana warto$é SF= jest zawsze wpisywana réwniez do danych na-
stawczych.

Przyklad programowania

Gwint cylindryczny, dwuzwojny, przesuniecie punktu startowego o 180 stopni, dtugosé
gwintu (tacznie z wejsciem i wyjsciem) 100 mm, skok gwintu 4 mm/obr., gwint prawy, cylin-
der juz przygotowany:

N10 G54 G0 G90 X50 Z0 S500 M3 ;dosuniecie do punktu startowego,
obroty wrzeciona w prawo

N20 G33 Z-100 K4 SF=0 :skok: 4 mm/obr.

N30 GO X54

N40 Z0

N50 X50

N60 G33 Z-100 K4 SF=180 ;2. ZW0j, przesuniety o 180°

N70 GO X54 ...

Gwint wieloblokowy

Jezeli jest programowanych jedno po drugim wiele blokéw gwintowania (gwint wielobloko-
wy), wéwczas podanie przesuniecia punktu startowego ma sens tylko w pierwszym bloku
gwintowania. Tylko tutaj ta dana jest uzyta.

Gwinty wieloblokowe sg automatycznie fgczone przez funkcje przejscia ptynnego G64
(patrz punkt 8.3.9 ,Zatrzymanie doktadne/przejscie ptynne: G60, G64”).

X N10 G33 Z... K... SF=...
N20 Z.... X.... K...
3. blok z G33 N30 Z.... X... K...
2. blok z G33
1. blok z G33

Rysunek 8-19 Przyktad gwintu wieloblokowego (fancuch gwintéw)

Predko$¢ osi

W przypadku gwintéw G33 predkos¢ w osiach na dtugosci gwintu wynika z predko$ci obro-
towej wrzeciona i skoku gwintu. Posuw F nie jest realizowany. Pozostaje on jednak zapi-
sany w pamieci. Nie moze jednak zostaé przekroczona ustalona w danej maszynowej mak-
symalna predko$é w osi (przesuw szybki).
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach
Informacje
Wazne

- Przetacznik korekcyjny predkosci obrotowej wrzeciona (reczna zmiana predkosci wrze-
ciona) powinien podczas wykonywania gwintu pozostawa¢é
w potozeniu niezmienionym.

- Przetacznik korekcyjny posuwu nie ma w tym bloku zadnego znaczenia.

8.3.9 Dosunigcie 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.

Predkos$cig w kazdej osi jest jej przesuw szybki.

G75 wymaga wtasnego bloku i dziata pojedynczymi blokami.

W bloku po G75 ponownie jest aktywne poprzednie polecenie G z grupy ,rodzaj interpolacji”
(GO, G1, G2, ...).

Przyklad programowania

N10 G75 X0 Z0

Wskazéwka: Zaprogramowane wartosci X, Z sg ignorowane.

8.3.7 Bazowanie do punktu odniesienia: G74

Dziatanie

Przy pomocy G74 mozna przeprowadzaé¢ 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. W bloku po G74
ponownie dziata poprzednie polecenie G z grupy ,Rodzaj interpolacji” (GO, G1,
G2, ..).

Przyklad programowania
N10 G74 X0 Z0

Wskazéwka: Zaprogramowane wartosci liczbowe dla X, Z sg ignorowane.

8.3.8 PosuwgF

Funkcjonowanie

Posuw F jest predkoscia ruchu po torze i jest wielkoscig sumy geometrycznej sktado-
wych predkosci w poszczegélnych osiach.

Predkos$ci w osiach wynikaja z udziatu drogi w osi w drodze po konturze.
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach

Posuw F dziata w przypadku rodzajéw interpolacji G1, G2, G3, G5 i pozostaje zachowany
tak dtugo, az zostanie napisane nowe stowo F.

Programowanie
F..

Wskazéwka: W przypadku warto$ci wyrazanych liczba catkowita kropke dziesiethg mozna
pomingé, np. F300

Jednostka miary dla F- G94, G95
Jednostka miary dla stowa F jest okre$lana przez funkcje G:
. Go4 F jako posuw w mm/min

. G95 F jako posuw w mm/obrét wrzeciona (ma sens tylko
wtedy, gdy wrzeciono pracuje!)

Przyklad programowania

N10 G94 F310 ;posuw w mm/min
.l\.l.1 10 S200 M3 ;obroty wrzeciona
N120 G95 F15.5 ;posuw w mm/obrét

Wskazéwka: Piszcie nowe stowo F gdy dokonujecie zmiany G94 - G95 !

Informacja

Grupa G z G94, G95 zawiera jeszcze funkcje G96, G97 dla statej predkosci skrawania..
Funkcje te dodatkowo majg jeszcze wptyw na stowo S (patrz punkt 8.5.1 ,Stata predkosé
skrawania”).

8.3.9 Zatrzymanie dokladne / przejscie ptynne: G9, G60, G64

Funkcjonowanie

W celu nastawiania zachowania sie na granicach blokéw i w celu przetgczania blokéw
istniejg funkcje G, ktére umozliwiajg optymalne dopasowanie do réznych wymogéw, np.
gdy chcecie w osiach przeprowadzaé szybkie pozycjonowanie albo gdy chcecie jednym
ciggiem obrabiaé kontur poprzez wiele blokéw.

Programowanie

G60 ;zatrzymanie doktadne - dziata modalnie
G64 ;przejscie ptynne

G9 ;zatrzymanie doktadne - dziata pojedynczymi blokami

G601  ;okno zatrzymania doktadnego doktadnie
G602  ;okno zatrzymania doktadnego zgrubnie
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach

Zatrzymanie doktadne G60, G9

Gdy dziata funkcja zatrzymanie doktadne (G60 albo G9), wéwczas w celu uzyskania do-
ktadnej pozycji docelowej na koncu bloku predkos¢ jest wyhamowywana do zera.

Przy tym przy pomocy nastepnej dziatajacej modalnie grupy G mozna nastawi¢, kiedy
przemieszczenie w tym bloku jest uznawane za zakornczone i nastepuje przetgczenie na na-
stepny blok.

e G601 okno zatrzymania doktadnego doktadnie
Przetgczenie bloku nastepuje, gdy wszystkie osie osiggnety ,okno zatrzymania doktad-
nego doktadnie (warto$¢ w danej maszynowej).

o G02 okno zatrzymania doktadnego zgrubnie
Przetgczenie bloku nastepuje, gdy wszystkie osie osiggnety ,okno zatrzymania doktad-
nego zgrubnie (wartos¢ w danej maszynowej).

Wybor okna zatrzymania dokfadnego ma istotny wptyw na czas tgczny, gdy jest wykonywa-
nych wiele pozycjonowan. Dokfadne ustawiania wymagajg wiecej czasu.

4 Przetaczanie blokow

przy ,zgrubnie” / przy ,doktadnie” G602 (zgrubnie)

""" . G601
:/ (dokfadnie)

- - -1

.........

v
N

Rysunek 8-20  Okno zatrzymania doktadnego zgrubnie albo dokfadnie, dziata przy
G60/G9, okna przedstawione w powigkszeniu

Przyklad programowania

N5 G602 ;okno zatrzymania doktadnego zgrubnie

N10 G0 G60 Z... ;zatrzymanie doktadne modalnie

N20 X... Z... :G60 dziata nadal

II\IIISO G1 G601... ;okno zatrzymania dokfadnego dokfadnie

N80 G64 Z... ;przetaczenie na przejscie ptynne

II\III'IOO G0G9Z.. ;zatrzymanie doktadne dziata tylko dla tego bloku
N111 ... ;ponownie przejscie ptynne

Wskazéwka: Polecenie G9 wytwarza zatrzymanie doktadne tylko dla tego bloku,
w ktérym sie znajduje; G60 natomiast az do odwotania przez G64.
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Programowanie
8.3 Ruchy w osiach

Przejscie ptynne G64

Celem przej$cia ptynnego jest unikniecie hamowania na kohcach blokéw i przechodzenie
do nastepnego bloku z mozliwie takg sama predkosciag ruchu po torze (w przypadku
przej$¢ stycznych). Funkcja pracuje z wyprzedzajacym prowadzeniem predkos$ci poprzez
wiele blokdw.

W przypadku przejs¢ nie stycznych (narozniki) predkos¢ jest ewentualnie tak obnizana, ze
zadna z osi nie musi wykona¢ skoku predkosci, ktéry jest wiekszy od przyspieszenia mak-
symalnego.

Dochodzi przy tym do zaleznego od predkosci $cinania naroznikéw konturu.

* Frredgozanie Dokl prIy _
posWe F2 Przefgezenle bloky

AEZV posuwie BT

Posuw F2 jestwiekszy od
F1

N

* 7
Rysunek 8-21 Scinanie naroznikéw konturu w przypadku G64
Przyklad programowania
N10G64 G1 Z... F... ;przejscie ptynne
N20 X... ;nadal przejscie ptynne
.l\.l.180 G60 ... ;przetagczenie na zatrzymanie doktadne
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach

F sy
f 1

Posuw prodraminwary S :
[-SRCTE or L S S feees I Beeeees feees ferrene forrene devnne Beeeaes ferresennns Beeeaes
Eabrngrimaw?nej pl’f;dkné}:i nie Enn:-inﬁ'!l uz':.f%(aé, p,t-niexn.iai cltdka we blu:?(u jest Ta krdtka

64 . przei:écie ré-ynne?

vk

GED;zatrz'E-'mani% du:ukh;dne

Dro g:a

N1 Sz iz img i e Pwr s ing fnrofme i omz f
wy bilaku

Rysunek 8-22  Poréwnanie zachowania sie G60 i G64 pod wzgledem predkosci przy krétkich drogach
w blokach

8.3.10 Czas oczekiwania: G4

Funkcjonowanie

Miedzy dwoma blokami NC mozecie przerwaé obrébke na zdefiniowany czas przez wsta-
wienie oddzielnego 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 predko$é obrotowa wrzeciona S pozostajg zachowane.

Programowanie
G4 F... ;czas oczekiwania w sekundach
G4 S... ;czas oczekiwania w obrotach wrzeciona

Przyklad programowania

N5 G1 F200 Z-50 S300 M3 ;posuw F, predkos¢ obrotowa S
N10 G4 F2.5 :czas oczekiwania2,5 s

N20 Z70

N30 G4 S30 ;30 oczekiwanie przez 30 obrotéw

wrzeciona, odpowiada przy S=300
obr/min i predkosci 100%: t=0,1 min
N40 X... ;posuw i predkos¢ obrotowa wrzeciona
dziatajg nadal

Wskazowka

G4 S... jest mozliwe tylko w przypadku sterowanego wrzeciona (gdy predkos¢ obrotowa jest
programowana réwniez poprzez S...).
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8.4 Ruchy wrzeciona
8.4 Ruchy wrzeciona

8.4.1 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, kierunki obrotow

Funkcjonowanie

Predko$é obrotowa wrzeciona jest programowana pod adresem S w obrotach na minute,
gdy maszyna posiada wrzeciono sterowane.

Kierunek obrotéw i poczatek wzgl. koniec ruchu sg zadawane poprzez polecenia M (patrz
punkt 8.7 ,Funkcja dodatkowa M”.

Wskazéwka: W przypadku wartosci S wyrazonych liczbg catkowita 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 rozpedzito
sie (M3, M4). M5 jest wyprowadzane réwniez przed ruchem w osi. Nie nastepuje jednak
oczekiwanie na zatrzymanie sie wrzeciona. Ruchy w osiach zaczynajq sie jeszcze przed za-
trzymaniem wrzeciona.

Koniec programu albo RESET powoduje zatrzymanie wrzeciona.

Wskazdéwka: poprzez dane maszynowe daja sie projektowac inne ustawienia.
Przyklad programowania

N10 G1 X70 Z20 F300 S270 M3 ;przed ruchem w osiach X, Z
wrzeciono rozpedza sie do 270
obr/min w prawo

.l\.l.80 S450 ;zmiana predkosci obrotowej

II\III'I?O G0 Z180 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 warto$cig gra-
niczng predkosci obrotowej ograniczy¢ dziatajgce niezaleznie od tego warto$ci graniczne.
Przez to zostang jednoczesnie zastgpione warto$ci wpisane w danych nastawczych.

G25 albo G26 wymaga kazdorazowo wtasnego bloku. Przedtem zaprogramowana predko$é
obrotowa S pozostaje zachowana.

Programowanie

G25 S... ;dolne ograniczenie predko$ci obrotowej wrzeciona
G26 S... ;g6rne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona
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8.4 Ruchy wrzeciona

Informacje

Skrajne granice predkos$ci obrotowej wrzeciona sg nastawiane w danej maszynowej. Przez
wprowadzanie poprzez pulpit obstugi mozna uaktywni¢ dane nastawcze w celu dalszego
ograniczenia.

W tokarkach przypadku funkcji specjalnej G96 - stata predko$¢é skrawania, mozna zapro-
gramowadé/wprowadzi¢ dodatkowg gérng granice.

Przyklad programowania

N10 G25 S12 ;dolna graniczna predko$¢ obrotowa wrzeciona: 12 obr/min
N20 G26 S700  ;gdérna graniczna predkos¢ obrotowa wrzeciona: 700 obr/min

8.4.3 Pozycjonowanie wrzeciona: SPOS
Funkcjonowanie

Warunek: Wrzeciono musi by¢ technicznie przystosowane do pracy z regulacjg potozenia.

Przy pomocy funkcji SPOS= mozecie pozycjonowaé wrzeciono w okreslonym potozeniu ka-
towym. Wrzeciono jest utrzymywane w pozycji przez uktad regulacji potozenia.

Predkosé ruchu pozycjonowania jest ustalona w danej maszynowe;.

Z ruchu M3/M4 jest zachowywany kierunek obrotu az do kohca pozycjonowania. Przy po-
zycjonowaniu z zatrzymania pozycjonowanie odbywa sie po najkrétszej drodze. Kierunek
wynika przy tym z kazdorazowego potozenia poczatkowego i kohcowego.

Wyjatek: pierwsze poruszenie wrzecionem, tzn. gdy system pomiarowy nie jest jeszcze
zsynchronizowany. W tym przypadku kierunek jest zadany w danej maszynowe;j.

Ruch odbywa sie réwnolegle do ewentualnych ruchéw w osiach w tym samym bloku. Blok
ten jest zakohczony, gdy sg zakohczone obydwa ruchy.

Programowanie
SPOS=... ;pozycja bezwzgledna: 0 ... <360 stopni

Przyklad programowania
N10 SPOS=14.3 ;pozycja wrzeciona 14.3 stopnia

N80 GO X89 Z300 SPOS=25.6 ;pozycjonowanie wrzeciona ruchami
w osiach. Blok jest zakonczony, gdy wszys-
tkie ruchy sg zakonczone.

N81 X200 Z300 ;blok N81 rozpoczyna sie dopiero wtedy,
gdy pozycja wrzeciona z N80 jest osiggnieta
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8.5 Specjalne funkcje toczenia

8.5 Specjalne funkcje toczenia

8.56.1 Stala predkos¢ skrawania: G96, G97
Funkcjonowanie
Warunek: Musi byé sterowane wrzeciono.

Przy wtgczonej funkcji G96 predkos$é obrotowa wrzeciona jest dopasowywana do aktualnie
obrabianej $rednicy (0§ poprzeczna) w ten sposéb, ze zaprogramowana predko$é skrawa-
nia S na ostrzu narzedzia pozostaje stata (predko$¢ obrotowa wrzeciona razy $rednica =
wartos¢ stata).

Stowo S jest odczytywane jako predko$é skrawania od bloku zawierajgcego G96. G96
dziata modalnie az do odwotania przez inng funkcje G z tej grupy (G94, G95, G97).

Programowanie

G96 S... LIMS=...F... ;stata predko$¢ skrawania WL
G97 ;stata predko$¢ skrawania WYL
AWL
S Predkos¢ skrawania, jednostka miary m/min
LIMS= Goérna graniczna predkosé obrotowa wrzeciona, dziata tylko przy G96
F Posuw w jednostce miary mm/obrét - jak przy G95
Wskazéwka: Posuw F jest zawsze interpretowany w jednostce miary mm/obrét. Jezeli przedtem byto

aktywne G94 zamiast G95, musi zosta¢ na nowo napisana odpowiednia warto$¢é F!

el X (o$ poprzeczna)
F=A *
4
0 ¥ |
J’ I
@M | (P2 L ndl W Sp = predk. obr. wrzeciona
D4, D2 = $rednica
=
D1 X Spq1 = D2 X Sp2 = Dy, X Spp, = wart. stata

Rysunek 8-23 Stata predkos¢ skrawania G96
Przesuw szybki

W czasie przesuwu szybkiego GO nie sg dokonywane Zzadne zmiany predkosci
obrotowe;.

Wyijatek: Gdy dosunigecie do konturu nastepuje przesuwem szybkim

a nastepny blok zawiera rodzaj interpolacji G1 albo G2, G3, G5 (blok konturu),
woéwczas juz w bloku dosuwu zawierajgcym GO jest nastawiana predko$é obro-
towa dla bloku konturu.
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8.5 Specjalne funkcje toczenia

Gérna graniczna predkos¢ obrotowa LIMS=

Przy obrabianiu $rednic od duzych do matych moze mie¢ miejsce duzy wzrost predkosci
obrotowej wrzeciona. Zalecane jest w tym przypadku podanie gérnego ograniczenia pred-
kosci obrotowej wrzeciona LIMS=... . LIMS dziata tylko w przypadku G96.

Przy zaprogramowaniu LIMS=... warto$¢ zapisana w danych nastawczych jest zastepowa-
na.

Zaprogramowana przy pomocy G26 wzgl. ustalona poprzez dane maszynowe gérna gra-
niczna predko$é obrotowa nie moze zostac przekroczona dzigki LIMS=.

Wyltaczenie statej predkosci skrawania: G97

Funkcja ,stata predko$é skrawania” jest wytgczana przy pomocy G97. Gdy dziata G97,
woéwczas napisane stowo S jest ponownie interpretowane jako predko$é obrotowa wrze-
ciona w obrotach na minute.

Gdy nie zostanie napisane nowe stowo S, wéwczas wrzeciono obraca sie z predkoscig, kt6-
ra byta ostatnig przy aktywnej funkcji G96.

Przyklad programowania

Informacje

N10 ... M3 :kierunek obrotéw wrzeciona

N20 G96 S120 LIMS=2500 ;wiaczenie statej predkosci skrawania,
120 m/min, graniczna predko$é
obrotowa 2500 obr/min

N30 G0 X150 ;nie ma zmiany predkosci obrotowe;j,
poniewaz blok N31 z GO

N31 X50 Z... ;nie ma zmiany predkosci obrotowe;j,
poniewaz blok N32 z GO

N32 X40 ;dosuniecie do konturu, nowa predko$é

obrotowa jest automatycznie tak
ustawiana, jak to jest wymagane na
poczatku bloku N40

N40 G1 F0.2 X32 Z... ;posuw 0,2 mm/obrét
.l\.l.180 G97 X..Z... ;wylaczenie statej predkosci skrawania
N190 S... ;nowa predko$é obrotowa wrzeciona, obr/min

Funkcje G96 mozna wytaczyé rowniez przy pomocy G94 albo G95 (ta sama grupa G).
W tym przypadku w dalszym przebiegu obrébki dziata ostatnio zaprogramowana predko$é
obrotowa wrzeciona S, o ile nie zostanie napisane nowe stowo S.

8.5.2 Zaokraglenie, fazka

Funkcjonowanie

8- 124

W narozniku konturu mozecie wstawié¢ fazke albo zaokragglenie. Instrukcja CHF=... albo
RND-=... jest kazdorazowi pisana w bloku zawierajgcym ruch w osi prowadzacy do narozni-
ka.
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Programowanie

CHF=... ;wstawienie fazki, wartos¢: dtugosé fazki
RND-=... ;wstawienie zaokraglenia, warto$¢: promien zaokraglenia

Fazka CHF=

Miedzy liniowymi i kotowymi elementami konturu w dowolnej kombinacji jest wstawiany
element liniowy. Nastepuje Sciecie krawedzi.

N10 G1 ...CHF=...
e

XI Dwusieczna kata

z

Rysunek 8-24 Przyktad wstawienia fazki miedzy dwoma prostymi
Przyklad programowania fazki

N10 G1 Z... CHF=5 :wstawienie fazki 5 mm
N20 X... Z...

Zaokraglenie RND=

Miedzy liniowymi i kotowymi elementami konturu w dowolnej kombinacji jest wstawiany
element kotowy przytaczony stycznie.

prosta/prosta: prosta/okrag 2a0krag-
N10 G1..RND=... zaokrag- N50 G1 ..RND=... lenie
lenie

\NQO G1..

Rysunek 8-25  Przyktady wstawienia zaokraglen
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8.5 Specjalne funkcje toczenia

Przyklad programowania zaokraglenia

Informacje

8- 126

N10 G1 Z.. RND=8 ;wstawienie zaokraglenia o promieniu 8 mm
N20 X... Z...

II\IIISO G1Z...RND=7.3 ;wstawienie zaokraglenia o promieniu 7,3 mm
N60 G3 X... Z...

Wskazowka:

Redukcja zaprogramowanej wartosci fazki lub zaokraglenia jest w przypadku niewystarcza-
jacej diugosci elementu konturu w odno$snym bloku dokonywana automatycznie.

Nie jest dokonywane wstawienie fazki / zaokraglenia, gdy nastepnie jest zaprogramowany
wiecej niz jeden blok, ktéry nie zawiera zadnych informaciji o ruchach w osiach.

SINUMERIK 802S/ 802DCbase line
6FC5 598-4AA01-0APO (03.08) (BP-D)



Programowanie

8.6

8.6.1

8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Narzedzie i korekcja narzedzia

Wskazoéwki ogolne

Funkcjonowanie

Przy sporzgdzaniu programu obrébki 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-
fujecie tylko potrzebne narzedzie z jego danymi korekcyjnymi. Na podstawie tych danych
sterowanie przeprowadza wymagane korekcje toru ruchu, aby wykonaé opisany obrabiany
przedmiot.

F - punkt odniesienia no$nika narze- F
dzi E
M - punkt zerowy maszyny T2

W - punkt zerowy obrabianego T1
przedmiotu

Rysunek 8-26 Obrébka przy réznych wymiarach narzedzia

8.6.2 Narzedzie T

Funkcjonowanie

Przez zaprogramowanie stowa T nastepuje wybér narzedzia. Czy chodzi tutaj o zmiane
narzedzia czy tylko o wybor wstepny, jest to ustalone w danej maszynowej:

e Zmiana (wywofanie) narzedzia nastepuje bezposrednio przy pomocy stowa T
(np. w przypadku rewolweréw narzedziowych w tokarkach) albo

e zmiana nastepuje po wybraniu wstepnym stowem T przez dodatkowg instrukcje M6
(patrz tez punkt 8.7 ,Funkcje dodatkowe M”).

Pamiegtajcie:

Gdy uaktywniono okreslone narzedzie, wéwczas pozostaje ono zapisane w pamieci jako
narzedzie aktywne réwniez po wytgczeniu i wigczeniu sterowania.

Jezeli recznie zmienicie narzedzie, wprowadzcie te zmiane réwniez do sterowania, aby
sterowanie znato prawidtowe narzedzie. Na przyktad mozecie uruchomié nowy blok

z nowym stowem T w rodzaju pracy MDA.

Programowanie

;numer narzedzia: 1...32 000
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8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Wskazéwka W sterowaniu mozna zapisa¢ réwnoczes$nie 15 narzedzia.

Przyklad programowania
Zmiana narzedzia bez M6:
N10 T1 ;narzedzie 1

N70 T588 narzedzie 588

8.6.3 Numer korekcji narzedzia D
Funkcjonowanie

Do okreslonego narzedzia mozna kazdorazowo przyporzgdkowac¢ 1 do 9 p6l danych z réz-
nymi zestawami korekciji (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.

Wskazowka:

Réwnoczesnie moze byé zapisanych w sterowaniu 30 pél danych z zestawami korekcji na-
rzedzi.

Programowanie

D... ;numer korekcji narzedzia: 1 ... 9,
DO: nie dziatajg zadne korekcje !

T1] D1 D2 D3 | eoe N
T2| D1

T3| D1

T6| D1 D2 D3 |

18| D1 D2

Rysunek 8-27 Przyktady przyporzadkowania numeréw korekcji narzedzia do

narzedzia
Informacje
Korekcje dtugosci narzedzia dziatajg natychmiast, gdy narzedzie jest aktywne; gdy nie
zaprogramowano zadnego numeru D, wéwczas dziatajg korekcje z D1.
Korekcja jest realizowana w pierwszym zaprogramowanym ruchu w odnosnej osi korekcji
dtugosci.
Korekcja promienia narzedzia musi zosta¢ dodatkowo wigczona przez G41/G42.
8-128 SINUMERIK 8025/ 802DCbase line
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Przyklad programowania

Zmiana narzedzia:

N10 T1 ;narzedzie 1 jest uaktywniane z przynaleznym D1
N11 GO X... Z... ;korekcja dtugosci jest tutaj realizowana
N50 T4 D2 ;wprowadzenie narzedzia 4 do pozycji roboczej, aktywne

D2 narzedzia T4

N7O G0 Z..D1 ;aktywne D1 dla narzedzia 4, nastgpita tylko
zmiana ostrza

Tres$¢ pamieci korekcji
Do pamieci korekcji wpisujecie:

o Wielkosci geometryczne: dtugosé, promien
Sktadaja sie one z wielu sktadowych (geometria, zuzycie). Te sktadowe sterowanie prze-
licza na wielkos¢ wynikowg (np. dtugos¢ 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 (patrz ponizsze rysunki).
e Typ narzedzia
Typ okresdla, jakie ptaszczyzny geometryczne sg wymagane i jak nastepuje ich oblicza-
nie (wiertto albo narzedzie tokarskie). Rozréznienie nastepuje tylko wedtug miejsca se-
tek:
- typ 2xy: wiertto
- typ 5xy: narzedzia tokarskie
Xy oznacza dowolne cyfry; uzytkownik moze ich uzywaé do wtasnego oznaczania,
przyktad: typ 500 albo 510
e Potozenie ostrza
W przypadku typu narzedzia S5xy (narzedzia tokarskie) podajecie dodatkowo potozenie
ostrza.

Parametry narzedzi
W miejscach gdzie jest DP..., jest wpisywana warto$¢é poszczegélnych parametréw narze-

dzia. Ktére parametry sg uzywane, zalezy od typu narzedzia. Niepotrzebne parametry nale-
zy wyposazy¢ w wartos¢ zero.

Typ narzedzia: | DP1
Potozenie narzedzia: | DP2
Geometria Zuzycie
Diugos¢ 1: | DP3 DP12
Diugosc¢ 2: | DP4 DP13
Promien | DP6 DP15

Ponizsze rysunki informujg o niezbednych parametrach narzedzia dla poszczegélnych ty-
péw narzedzia.
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Wizl w parametrach NEF tokarski F
harredzi X é
]

OF1 Suay

opz | CHugoss 1

OP4 | Dlugo:ss 2 I Digosé !
R (A7)

Wiartogel Tuivela

adpawiednio o

WyEnoOY !

Witung Wierzchoiek
Porostate wartodel harrgdzia P
{ostrre)

haleiy nastawié na @ TR (22
EALER Ofucndd 2 w2 | F- ot odeiesienta mofmiia nameds

Rysunek 8-28 Wartosci korekcji dtugosci w przypadku narzedzi tokarskich

Winisy w parametrach s WNEF do tocrenia F - punit odniesienia
harzedsl i POpFIecI NeGo : tnosmka BEFZEdz)
oF1 Sy

u]

. z
DFz | Dégoses |
DF4 | Diugosc 2 0, dfugosc 1 D, dhugosc 1
] )

oF1 Sy

1]
DF3 | Ddugasd |

¥ ¥
OF4 | Ddugosc 2 = \\
Ws'."tué_ci z:',.lz'_l.-fcis' Witkung Dingase 2 — \\
E:itgjdma a Wiarzehofek (£ Wietzchofek narigdzia P
.- harredria P o (osttze 2=0; )

P“f‘sr?fe “’T"'S‘” oo |DRoos TwX | (ostrze 1= D,) | Diugodd 2
i Diuonsd 2 w7 =

Rysunek 8-29 Narzedzie tokarskie o dwéch ostrzach - korekcja dtugosci
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i F - punkt odniesienia nofnika narzedzi
NOT tokarski

Dfggnéd |

() e

" Dfugosd |2
()

Wierzchofek harzedzria P

(ostrze) . .
A - promien astza (promieh narzedzia

5- pofoienie punkty Srodkowego oshira

al

Paramety harredzlia DP? podale pofofenie ostrza. dest moZiiwa wartosd pofodenia 1 do 9

X Pojofenie ostrza DPE:

F=5
Wiskaromwka:
. o Dane diogose 1, diigosd 2 odnosig sie oo
puRkty P w privpadky pofoien ostrra 1.8
W prIvpadhkn 9 jednak do 55 =P)
Waizy w parametrach Dziztanie
harzedzl [ i grtodel THFVoid
odpowiednio do
WO Nogoid Twx
OF1 5 F18: o
id Dfuﬁh:-sc 2 WS
DFz2 1.4 Porostate wartoscl
- Dhugosc 4 naley pastawic
— ha
OF4 Mugoss 2

npg | Promien

Rysunek 8-30 Wymagane dane korekcyjne narzedzi tokarskich z korekcjg promienia narzedzia
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8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Winisy w parametrach
harzedzy

S

OF= | CHugoEE 1 Dingosd |

Wartodel zuiyela
acpawliednio do Dzistanie
WY RGN

— F - punkt odniesienia nosnika
17 |[DRgesc TWZ | narzedzi

=q5: | Marz. tokarskie

Rysunek 8-31 Wymagane dane korekcyjne w przypadku wiertta
Nakietek

Przy nawiercaniu nakietka przetaczcie na G17. Dzieki temu korekcja dtugosci dla wiertta
dziata w osi Z. Po nawierceniu nalezy przy pomocy G18 przetaczyé na normalng korekcje
narzedzi tokarskich.

Przyktad:

N10T... ;wiertto, =typ narzedzia 200
N20G17 G1F...Z... ;korekcja dtugosci dziata w osi Z
N30 Z...

N40 G18 ... :wiercenie zakonczone

L1
@M-_r- Rk ak »mﬁ,—
Z
gl 5
|

Rysunek 8-32 Nawiercanie nakietka

8.6.4 Wybor korekcji promienia narzedzia: G41, G42

Funkcjonowanie

Musi by¢ aktywne narzedzie o odpowiednim numerze D. Korekcja promienia narzedzia
(promienia ostrza) jest wtgczana przez G41/G42. W wyniku tego sterowanie oblicza auto-
matycznie dla kazdorazowo aktywnego promienia narzedzia wymagane tory ruchu narze-
dzia réwnolegte w stosunku do zaprogramowanego konturu.

Musi by¢ aktywne G18.

8- 132 SINUMERIK 802S/ 802DCbase line
6FC5 598-4AA01-0AP0 (03.08) (BP-D)



Programowanie

8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Promien ostrza

Rysunek 8-33 Korekcja promienia narzedzia (promienia ostrza)
Programowanie

G41 X..Z... ;korekcja promienia narzedzia na lewo od konturu
G42 X..Z... ;korekcja promienia narzedzia na prawo od konturu

Wskazéwka: Wybdr moze nastapic tylko przy interpolacji liniowej (GO, G1). Programujcie
obydwie osie. Gdy podacie tylko jedng 08, woéwczas druga o$ zostanie automatycznie uzu-
petniona ostatnio zaprogramowang wartoscia.

Rysunek 8-34  Korekcja na prawo / na lewo od konturu

Poczatek korekcji

Narzedzie po prostej dosuwa sie do konturu i ustawia sie prostopadle do stycznej do toru
ruchu w punkcie poczagtkowym konturu.
Tak wybierzcie punkt startowy, by byt zapewniony ruch bez kolizji!
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8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

kontur poczatkowy: prosta kontur poczatkowy: okrag
PO - punkt poczatkowy

skorygowana
droga narzedzia

s
PO — punkt promien G42
poczatkowy okregu Mmp skorygowana
P1 droga narze-
T T R dzia
R - promien ostrza  P1 - punkt poczatkowy konturu styczna

Rysunek 8-35 Poczatek korekcji promienia narzedzia na przyktadzie G42, dtugo$¢ ostrza=3

Informacje

Z reguly po bloku z G41/G42 nastepuje pierwszy blok z konturem obrabianego przedmio-
tu. Opis konturu wolno jednak przerwac blokiem, ktére nie zawiera zadnych danych o jego
przebiegu, np. tylko polecenie M.

Przyklad programowania

N10 T... F...

N15 X... Z... ;punkt startowy PO

N20 G1 G42 X... Z... ;wybér na prawo od konturu, P1

N30 X... Z... ;kontur poczatkowy, okrag albo prosta

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 réwnolegtych.

Programowanie

G450 ;okrag przejscia
G451 ;punkt przeciecia
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naroznik zewnetrzny | G450 okrag przejscia naroznik zewnetrzny | G451 punkt przeciecia
(promieh = promien
narzedzia)

Rysunek 8-36 Zachowanie sie na narozniku zewnetrznym

naroznik wewnetrzny punkt przeciecia

Rysunek 8-37 Zachowanie sie w harozniku wewnetrznym
Okrag przejscia G450

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 postepowego, np. odnosnie predkosci posuwu.

Punkt przeciecia G451

W przypadku G451 - punkt przeciecia stycznych, nastepuje dojscie do punktu (prze-
ciecia), ktéry wynika z toréw ruchu punktu $rodkowego narzedzia (okrag albo prosta).

8.6.6 Korekcja promienia narzedzia WYL: G40
Funkcjonowanie

Cofhiecie wyboru pracy z korekcjg G41/G42 nastepuje przy pomocy G40. Ta funkcja G 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.

Do zaprogramowanego punktu koricowego w bloku z G40 dochodzi wierzchotek narzedzia.
Woybierajcie punkt kohcowy bloku z G40 zawsze tak, by zagwarantowac ruch bez kolizji!
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Programowanie

G40 X..Z... ;korekcja promienia narzedzia WYL
Wskazdéwka: Cofnigcie wyboru pracy z korekcjg moze nastgpié tylko przy interpolacji liniowej
(GO, G1).

Programujcie obydwie osie. Gdy podacie tylko jedng 0$, wéwczas druga o$ zostanie auto-
matycznie uzupetniona warto$cig ostatnio zaprogramowana.

kontur koncowy: prosta kontur koficowy: okrag

|

|

| I €
| G40 f
f ® “ o # stsgzna

P

_—G40

MP
o 2 2 = promien okregu ;

R - promien ostrza P1 - punkt koricowy, ostatni blok z np. G42
P2 - punkt koficowy, blok z G40

Rysunek 8-38  Zakohczenie korekcji promienia narzedzia przy pomocy G40 na przyktadzie G42, potozenie
ostrza=3

Przyklad programowania

N100 X...Z... ;ostatni blok konturu, okrag albo prosta, P1
N110 G40 G1 X...Z... :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 ze starym kierunkiem korekcji konczy sie hormalnym potozeniem wektora ko-
rekcji w punkcie koncowym. Nowy kierunek korekcji jest wykonywany jak poczatek korekciji
(potozenie normalne w punkcie poczatkowym).

Powtérzenie G41, G41 albo G42, G42

Te samag korekcje mozna ponownie zaprogramowacé bez pisania w miedzyczasie G40.
Ostatni blok przed howym wywotaniem korekcji konczy sie normalnym potozeniem wektora
korekcji w punkcie koncowym. Nowa korekcja jest wykonywana jako poczatek korekcji (za-
chowanie sie jak opisano przy zmianie kierunku korekciji).
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Zmiana numeru korekcji D

Numer korekcji D mozna zmieni¢ w czasie pracy z korekcja. Zmieniony promieh narzedzia
zaczyna przy tym dziata¢ juz na poczatku bloku, w ktérym znajduje sie nowy numer D.
Petna jego zmiana jest uzyskiwana dopiero na korncu bloku. Zmiana jest wiec uzyskiwana
w sposéb ciggty w ramach catego bloku, réwniez w przypadku interpolacji kotowej.

Anulowanie korekcji przez M2

Jezeli praca z korekcjg zostanie przerwana przez M2 (koniec programu) bez napisania po-
lecenia G40, wéwczas ostatni blok konczy sie ze wspétrzednymi w normalnym potozeniu
wektora korekgji. Nie nastepuje ruch wyréwnawczy. Program kohczy sie na tej pozycji na-

rzedzia.
Krytyczne przypadki obrébki

Przy programowaniu zwracajcie szczeg6lng uwage na przypadki, gdzie droga konturu
w przypadku naroznikéw wewnetrznych jest mniejsza niz promien narzedzia; a przy dwéch
kolejnych naroznikach wewnetrznych mniejsza niz $rednica.

Unikajcie tych przypadkéw!
Kontrolujcie tez poprzez wiele blokdw, czy kontur nie uktada sie w ksztatt ,szyjki od butelki’.

Gdy przeprowadzacie test / prace prébna, uzyjcie do tego najwiekszego bedacego do wybo-
ru promienia narzedzia.

R - promien ostrza
B - mata droga konturu

Zaprogramaosvany kortur Halizjz |

Pomoc: przetezcie tutaj z G450 na G451

Rysunek 8-39 Krytyczny przypadek obrébki na przyktadzie okregu przejsciowego
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8.6.8 Przykiad korekcji promienia narzedzia

N
Q’}a
é ~—_ .~ | N -
=1 45
D: 1
o t
N i
™ X
Zz
20 40 8 30 20 5
Rysunek 8-40 Przyktad korekcji promienia narzedzia. promien ostrza przedstawiono w powigkszeniu
Przykfad programowania

N1 :obrébka konturu

N2 T1 ;narzedzie 1 z korekcjg D1

N10 G22F... S..M... ;podanie wymiaru promienia,

wartosci technologiczne

N15 G54 GO G90 X100 215

N20 X0 Z6

N30 G1 G42 G451 X0 20 ;rozpoczecie pracy z korekcjg

N40 G91 X20 CHF=(5* 1.41) ;wstawienie fazki

N50 Z-25

N60 X10 Z-30

N70 Z-8

N80 G3 X20 Z-20 CR=20

N90 G1 Z-20

N95 X5

N100 Z-25

N110 G40 GO G90 X100 ;zakonczenie pracy z korekcjg

N120 M2
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Funkcja dodatkowa M

8.7 Funkcja dodatkowa M

Funkcjonowanie

Przy pomocy funkcji dodatkowej M mogg by¢ realizowane takie taczenia jak ,chtodziwo
WE.AMYL”, i inne funkcje.

Nieznaczng czes¢ funkcji M producent sterowania ustalit jako funkcje state. Pozostatg cze$é
ma do dyspozycji producent maszyny.

W jednym bloku moze znajdowac sie maksymalnie 5 funkcji M.

Wskazowka:

Przeglad zastosowanych w sterowaniu i zarezerwowanych funkcji dodatkowych M znaj-
dziecie w punkcie 8.1.6 ,Przeglad polecen”.

Programowanie
M...

Dziatanie
Dziatanie w blokach z ruchami osi:
Jezeli funkcje MO,M1,M2 sg w jednym bloku z ruchami postepowymi w osiach, wéwczas
funkcje M dziataja po ruchach postepowych.

Funkcje M3,M4,M5 sg przed ruchami postepowymi wyprowadzane do wewnetrznego
sterowania adaptacyjnego. Ruchy w osiach rozpoczynaja sie dopiero wtedy, gdy stero-
wane 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.

W przypadku pozostatych funkcji M nastepuje wyprowadzenie do wewnetrznego stero-
wania adaptacyjnego z ruchami postepowymi.

Jezeli chcecie funkcje M w sposo6b celowy zaprogramowacé przed albo po ruchu w osi,
woéwczas wstawcie oddzielny blok z tg funkcjg M. Pamietajcie: blok ten przerywa przej-
Scie plynne G64 i wytwarza zatrzymanie doktadne!

Przyklad programowania

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
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8.8 Parametry obliczeniowe R
Funkcjonowanie

Gdy program NC ma obowigzywac¢ nie dla raz ustalonych wartosci, albo gdy musicie obli-
czaé wartosci, wéwczas stosujcie w tym celu parametry obliczeniowe. Potrzebne warto$ci
moze oblicza¢ albo nastawiaé sterowanie w czasie przebiegu programu.

Inng mozliwoscig jest nastawianie wartosci parametréw obliczeniowych przez obstuge. Je-
zeli parametry obliczeniowe sg wyposazone w wartosci, mogg one zosta¢ w programie
przyporzadkowane innym adresom NC, ktére pod wzgledem wartosci powinny byé elastycz-
ne.

Programowanie

RO=... doR249=..
(do R299=..., gdy nie ma cykli obrébkowych)

Objasnienie
Jest do dyspozycji 250 parametréw obliczeniowych o nastepujgcym podziale:
RO ... R99 - do dowolnej dyspozycji
R100 ... R249 - parametry przekazania dla cykli obrébkowych
R250 ... R299 - wewnetrzne parametry obliczeniowe dla cykli obrobkowych.

Gdy nie uzywacie cykli obrébkowych (patrz punkt PUSTY ZNACZNIK "Cykle obrébkowe"),
woéwczas te cze$¢ parametréw obliczeniowych réwniez macie do dowolnej dyspozyciji.

Przyporzadkowanie wartosci

Parametrom obliczeniowym mozecie przyporzgdkowywaé wartosci w nastepujagcym za-
kresie:

+(0.000 0001 ... 9999 9999)
(8 miejsc dziesietnych i znak oraz kropka dziesietna).

W przypadku wartosci wyrazanych liczbg catkowitg mozna pominagé¢ kropke dziesietna.
Znak dodatni mozna zawsze pominggé.

Przyktad:
R0=3.5678 R1=-37.3 R2=2 R3=-7 R4=-45678.1234

W formie wyktadniczej mozecie przyporzgdkowaé rozszerzony zakres liczbowy:
+(10°% 109,

Warto$¢ wyktadnika jest pisana po znaku EX; maksymalna tgczna liczba znakéw: 10
(tacznie ze znakiem i kropka dziesietng)
Zakres warto$ci wyktadnika: -300 do +300.

Przyktad:
R0=-0.1EX-5 :znaczenie: RO =-0,000 001
R1=1.874EX8 ;znaczenie: R1 =187 400 000
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Wskazéwka: W jednym bloku moze nastgpi¢ wiele przyporzadkowan; réwniez przypo-
rzgdkowan wyrazen obliczeniowych.

Przyporzadkowanie do innych adreséw

Elastycznos¢ programu NC powstaje przez to, ze innym adresom NC przyporzgd-
kowujecie te parametry obliczeniowe albo wyrazenia obliczeniowe z parametrami
obliczeniowymi. Wszystkim adresom mogg by¢ przyporzgdkowywane wartosci,
wyrazenia obliczeniowe albo parametry obliczeniowe; wyjatek: adres N, G i L.

Przy przyporzadkowaniu piszcie po znaku adresu znak ,=". Przyporzadkowanie ze
znakiem ujemnym jest mozliwe.

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 / funkgji obliczeniowych nalezy zachowaé¢ zwykly matematycz-
ny sposo6b pisania. Priorytety wykonywania sg wyznaczane przez nawiasy okragte. Poza
tym obowigzuje liczenie "kropka przed kreskg". Dla funkcji trygonometrycznych obowigzuje
podawanie w stopniach.

Przyklad 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?

Przyklad programowania: przyporzadkowanie do osi

N10 G1 G91 X=R1 Z=R2 F300
N20 Z=R3

N30 X=-R4

N40 Z=-R5
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8.9  Skoki w programie

8.9.1 Etykieta - cel skoku w programie

Funkcjonowanie

Etykiety stuzg oznaczania blokéw jako cel skoku w przypadkach skokéw w programie.
Przy pomocy skokéw jest mozliwe rozgatezianie przebiegu programu.

Etykiety sa 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.

Przyklad programowania
N10 LABEL1: G1 X20 ;LABEL1 jest etykieta, celem skoku

TR789:G0 X10 Z20 ;TR789 jest etykieta, celem skoku
nie ma numeru bloku

8.9.2 Bezwarunkowe skoki w programie

Funkcjonowanie

Programy NC wykonujg swoje bloki w kolejnosci, w jakiej zostaty umieszczone przy pisa-
niu.

Kolejno$¢ obrébki moze zosta¢ zmieniona przez umieszczenie skokéw w programie.

Celem skoku moze by¢ tylko jeden blok z etykietg albo numerem bloku. Blok ten musi
znajdowa¢ programie.

Bezwarunkowa instrukcja skoku wymaga wiasnego bloku.

Programowanie

GOTOF Label  ;skok do przodu
GOTOB Label  ;skok do tytu

AWL
GOTOF Kierunek skoku do przodu (w kierunku ostatniego bloku programu)
GOTOB Kierunek skoku do tytu (w kierunku pierwszego bloku programu)
Label Wybrany ciag znakow etykiety
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przebieg N10 GO X... Z...
programu

N20 GOTOF LABELDO ; skok do etykiety LABELO

N50 LABELO: R1=R2+R3
N51 GOTOF LABEL1 ; skok do etykiety LABEL1

LABELZ: X..Z...
N100 M2 ;koniec programu

LABRL1: X..Z..

N150 GOTOB MARKEZ2, skok do etykiety LABEL2

Rysunek 8-41 Skoki bezwarunkowe na przyktadzie
8.9.3 Warunkowe skoki w programie

Funkcjonowanie

Po instrukcji IF sg formutowane warunki skoku. Gdy warunek skoku jest spetniony (war-
tos¢ nie zero), wéwczas nastepuje skok. Celem skoku moze byé tylko blok z etykietg albo
numerem bloku. Blok ten musi znajdowac sie w programie.

Warunkowe instrukcje skoku wymagajg wtasnego bloku. W jednym bloku moze znajdowaé

sie wiele warunkowych instrukcji skoku.
Przy zastosowaniu warunkowych skokéw w programie mozecie ewentualnie uzyskac¢ jego

wyrazne skrécenie.

Programowanie

|F warunek GOTOF Label ;skok do przodu

IF warunek GOTOB Label ;skok do tytu

AWL

GOTOF ;kierunek skoku do przodu (w kierunku ostatniego bloku programu)
GOTOB ;kierunek skoku wstecz (w kierunku pierwszego bloku programu)
Label ;wybrany ciag znakéw jako etykieta albo numer bloku

IF ;wprowadzenie warunku skoku

Warunek ;parametr obliczeniowy, wyrazenie obliczeniowe w poréwnaniu dla

sformutowania warunku
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Operacje poréwnania

Operatory Znaczenie
== rowne
<> nierébwne
> wieksze
< mniejsze
> = wieksze albo rowne
<= mniejsze albo réwne

Operacje poréwnania wspierajg formutowanie warunku skoku. Poréwnywalne sg przy tym
réwniez wyrazenia obliczeniowe.

Wynik operacji poréwnania jest ,spetniony” albo ,nie spetniony”. Niespetnienie jest réowno-
zZnaczne z wartoscig zero.

Przyktad programowania operacji 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 (R7)2

Przyklad programowania

N10 IF R1 GOTOF LABEL1 ;gdy R1 nie réwna sie zero
skok do bloku z LABEL1

II\III'IOO IF R1>1 GOTOF LABEL2  ;gdy R1 jest wieksze od 1,
skok do bloku z LABEL2

II\III1OOO IF R45==R7+1 GOTOB LABEL3 :gdy R45 jest réwne R7 plus 1,
skok do bloku z LABEL3

Wiele skokéw warunkowych w bloku:
N20 IF R1==1 GOTOB MA1 IF R1==2 GOTOF MA2...

Wskazéwka: skok nastepuje przy pierwszym spetnionym warunku.
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8.9.4 Przykiad programowania z uzyciem skokéw

Zadanie

Dosuwanie do punktéw na tuku kota:

Dane: kat poczatkowy: 30°  wR1
promien okregu: 32 mmw R2
odstep pozyciji: 10° wRS
liczba punktow: 11 w R4
potozenie Srodka okregu w Z 50 mmw R5
potozenie Srodka okregu w X: 20 mmw R6

X

R4 =11 (liczba punktdw)
eoo0 Pkt.3

20

R6

NY

RS ~ 50 -

—_——

Rysunek 8-42 Dosuwanie do punktéw na fragmencie okregu
Przyklad 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 adresoéw osi

N30 R1=R1+R3 R4=R4-1

N40 IF R4>0 GOTOB MA1

N50 M2

Objasnienie
W bloku N10 warunki poczatkowe zostajg przyporzadkowane odpowiednim parametrom
obliczeniowym. W N20 nastepuje obliczenie wspétrzednych 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 zakonczeniem programu.
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8.10 Technika podprogramoéow

Zastosowanie

Budowa

W zasadzie nie ma réznicy miedzy programem gtéwnym i podprogramem.

W podprogramach sg zapisywane czesto powtarzajgce sie ciggi czynnosci obrébkowych,
np. okreslone ksztatty konturéw. W programie gtéwnym ten podprogram jest wywotywany
w odpowiednich miejscach i przez to wykonywany.

Forma podprogramu jest cykl obrébczy. Cykle obrobcze zawierajg powszechnie wystepu-
jace przypadki obrébki (np. gwintowanie, obrébka warstwowa, itd.). Przez wyposazenie

w warto$ci przewidywanych parametréw obliczeniowych mozecie je dopasowywaé do kon-
kretnych przypadkéw obrébki (patrz punkt PUSTY ZNACZNIK "Cykle obrébkowe".

Budowa podprogramu jest identyczna z budowa programu gtéwnego (patrz punkt 8.1.1 ,Bu-
dowa programu’). Podprogramy sg analogicznie do programéw gtéwnych w ostatnim bloku
wyposazane w M2 - koniec programu. Oznacza to powrét do wywotujgcej ptaszczyzny
programowe;.

Koniec programu

8- 146

Zamiast zakonczenia programu M2 mozna w podprogramie stosowac réwniez instrukcje za-
konczenia RET.

RET wymaga wtasnego bloku.

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 gitéwny | przebieg
MAIN123
podprogram
N20 - LAD swywot: wywotanie
N21 ... powrét L10
wvwotanie ] N10 R1=34 ...
N20 X...Z...
N80 L10 ;wywolai
powrét * M2
M2

Rysunek 8-43 Przyktad przebiegu przy dwukrothym wywotaniu podprogramu
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Nazwa podprogramu

Aby méc wybraé jeden okreslony podprogram z wielu podprograméw, jest programowi
nadawana nazwa. Nazwa moze zosta¢ dowolnie wybrana przy pisaniu programu przy
zachowaniu nastepujgcych ustalen:

. pierwsze obydwa znaki muszg by¢ literami

. ponadto litery, cyfry albo podkresinik

. stosowa¢ maksymalnie 8 znakéw

. nie stosowaé znakdw rozdzielajacych (patrz punkt. "Zaséb znakéw")
Obowigzuje takie same zasady jak dla programéw gtéwnych.

Przyktad: BUCHSE7

Dodatkowo w przypadku podprograméw jest mozliwos¢ 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 rbwnoznaczne z L0128 albo L00128 !
Sa to 3 rézne podprogramy.

Wywotanie podprogramu

Podprogramy sa w programie (gtéwnym albo podprogramie) wywotywane poprzez swojg
nazwe.

Jest w tym celu wymagany oddzielny blok.

Przyktad:
N10 L785 ;wywotanie podprogramu L785
N20 WALEK? ;wywotanie podprogramu WALEK7

Powtoérzenie programu P...

Jezeli podprogram ma wielokrotnie raz po raz by¢é wykonany, wéwczas w bloku wywotania
po nazwie podprogramu piszcie pod adresem P liczba przebiegéw. Mozliwych jest mak-
symalnie 9999 przebiegéw (P1 ... P9999).

Przyktad:
N10 L785 P3 ;wywotanie podprogramu L7895, 3 przebiegi

Glebokos$é kaskadowania

Podprogramy moga by¢ wywotywane nie tylko w programie gtéwnym, ale tez w podpro-
gramie. W sumie dla tego rodzaju kaskadowego wywotywania sg do dyspozycji 4 ptasz-
czyzny programowania; tacznie z ptaszczyzng programu gtéwnego.
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Informacje

8- 148

Uwaga: Gdy pracujecie z cyklami obrébkowymi, prosze uwzglednié¢, ze wymagajq
one réwniez jednej z czterech ptaszczyzn programowych.

1. paszoczyIng 2. plaszczyIng 3. plaszozyIng 4. pkesIcIvIng

Prograrm ooy

Podprogram
Podprogram

Podprogram

Rysunek 8-44  Przebieg w przypadku czterech ptaszczyzn programowania

W podprogramie mogg by¢é zmieniane funkcje dziatajace modalnie, np. G90 -> G91. Przy

powrocie do programu wywotujgcego zwracajcie uwage na to, by funkcje dziatajgce 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 sposéb niezamierzony zmieniane w ptaszczyznach nizszych.
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Cykle 9

Uwaga wstepna

Cykle sg podprogramami technologicznymi, ktére w ogélnie obowigzujacy sposéb realizujg
okreslony proces obrébki jak na przyktad wiercenie, skrawanie warstwowe albo nacinanie
gwintu. Dopasowanie do konkretnego zadania nastepuje poprzez parametry.

W systemie sg do technologii toczenia udostepniane cykle standardowe.

9.1 Ogadlnie na temat cykli standardowych
9.1.1 Przeglad cykli
LCYC82 wiercenie, pogtebianie czotowe
LCYCS83 wiercenie otworéw gtebokich
LCYC840 gwintowanie otworu z oprawkg wyréwnawcza,
LCYC85 rozwiercanie doktadne
LCYC93 wytoczenie
LCYC94 podciecie (ksztatt E i ksztatt F wedtug DIN)
LCYC95 skrawanie warstwowe bez podcieé
LCYC97 nacinanie gwintu
Parametry

Jako parametry dla cykli sg stosowane parametry obliczeniowe R100 do R249.
Przed wywotaniem cyklu nalezy wyposazy¢ w warto$ci parametry przekazania dla tego
cyklu. Warto$ci tych parametréw sg po zakohczeniu cyklu niezmienione.

Parametry obliczeniowe

Przy stosowaniu cykli obrébkowych uzytkownik musi troszczyé sie o to, by parametry obli-
czeniowe R100 do R249 pozostawaty zarezerwowane dla cykli i nie byty w inny sposéb
uzywane w programie. Cykle uzywajg R250 do R299 jako wewnetrzne parametry oblicze-
niowe.

Warunki wywotania i powrotu

Dziatajgce przed wywotaniem cyklu musi by¢ aktywna G23 (przy LCYC93, 94, 95, 97)
wzgl. G17 (w przypadku LCYC82, 83, 840, 85) (programowanie w Srednicy), w przeciw-
nym przypadku nastepuje komunikat btedu 17040 Nieprawidtowy indeks osi. Pasujace
wartosci posuwu, predkosci obrotowej wrzeciona i kierunku obrotéw wrzeciona nalezy pro-
gramowaé w programie obrébki, jezeli nie ma dla nich parametru w cyklu.

Po zakonczeniu cyklu dziatajg zawsze GO, G90, G40.

SINUMERIK 802S/802C base line 8-149
6FC5 598-4AA01-0APO (03.08) (BP-D)



Cykle

9.1 Ogdinie na temat cykli standardowych

9.1.2 Komunikaty bledéw i postepowanie z bledami w cyklach

Postepowanie z btedami w cyklach

W cyklach sg generowane alarmy o numerach miedzy 61000 i 62999. Ten zakres numeréw

jest podzielony pod wzgledem reakcji na alarm i kryteriéw kasowania.

Tablica 9-1

Numer alarmu Reakcja Kontynuowanie programu
przez

61000 ... 61999 | Przygotowywanie bloku NC_RESET

w NC jest anulowane

62000 ... 62999

Przygotowywanie bloku jest przerywane,
po skasowaniu alarmu cykl mozna kon-
tynuowac przy pomocy NC-Start

Przycisk kasowania

Tekst btedu, ktéry jest wyswietlany réwnoczesnie z numerem alarmu, daje Wam blizsze in-
formacje o przyczynie btedu.

Przeglad alarmoéw cykli

Ponizej znajduje sie przeglad btedéw wystepujgcych w cyklach, miejsc ich wystepowania jak

tez wskazdwki dotyczace ich usuwania.

Tablica 9-2 Alarmy cykli

Nr Tekst alarmu Zrodlo Objasnienie, pomoc

alarmu

61001 Skok gwintu niepra- | LCYC840 Sprawdzi¢ parametr R106 (R106=0)
widtowo zdefiniowany

61002 | "Rodzaj obrébkinie- |[LCYC93, 95, | Warto$¢ parametru R105 dla rodzaju obrobki jest
prawidtowo zapro- 97 nieprawidtowo zadany i musi zosta¢ zmieniony.
gramowany"

61003 | 3. 08 geometryczna |LCYC82, 83, | Sprawdzi¢ konfiguracje maszyny i wybér ptaszczy-
nie istnieje 840, 85 zny (utworzy¢ 3. 0$ geometryczna)

61101 "Ptaszczyzna odnie- |LCYC82, 83, | Sprawdzi¢ parametry R101, R103, R104 -
sienia nieprawidtowo |84, 840,85 |R103=R104 albo R103 nie lezy miedzy R101 i
zdefiniowana" R104

61102 | ,Nie zaprogramowa- Parametr R107 ma warto$¢ wieksza od 4 albo
no kierunku obrotéw | LCYC840 mniejsza od 3
wrzeciona”

61107 | "Pierwsza gtebokos¢ |LCYC83 Zmieni¢ wartos¢ 1. gtebokosci wiercenia (pierwsza
wiercenia nieprawi- gtebokos¢ wiercenia jest potozona przeciwnie do
dtowo zdefiniowana" catkowitej glebokosci wiercenia)

61601 "Srednica czesci LCYCY94 Zostata zaprogramowana $rednica czesci gotowej
gotowej jest za mata" < 3 mm, jest to niedopuszczalne.

61602 | "Szeroko$¢ narzedzia | LCYC93 Szeroko$¢ narzedzia (parametr R107) nie pasuje
nieprawidtowo zdefi- do zaprogramowanego ksztattu wytoczenia.
niowana”

61603 | "Ksztait wytoczenia LCYC93 Ksztatt wytoczenia jest nieprawidtowo zaprogra-
nieprawidtowo zdefi- mowany.
niowany"

61605 | "Kontur nieprawidto- |LCYC95 Kontur zawiera elementy podcig¢. Jest to niedo-
wo zaprogramowany" puszczalne.

61606 | "Btad przy przygoto- |LCYC95 Sprawdzi¢ podprogram konturu. Sprawdzi¢ para-
wywaniu konturu" metr obrébki (R105)
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Tablica 9-2 Alarmy cykli

9.1 Ogdinie na temat cykli standardowych

Nr Tekst alarmu Zrodlo Objasnienie, pomoc

alarmu

61608 | "Zaprogramowane LCYC94 Musi by¢ zaprogramowane potozenie ostrza 1...4,
nieprawidtowe poto- pasujgce do ksztattu podciecia
zenie ostrza"

61609 | "Ksztait nieprawidio- |LCYC94 Sprawdzi¢ parametry ksztattu podcigcia
wo zdefiniowany"

61610 | "Nie zaprogramowa- |LCYC95 Przy obrébce zgrubnej musi zostaé zaprogramo-
no gtebokosci dosu- wany parametr gtebokosci dosuwu R108>0.
wu"

SINUMERIK 802S/802C base line
6FC5 598-4AA01-0APO (03.08) (BP-D)
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9.2 Wiercenie, pogtebianie czofowe - LCYC82

9.2 Wiercenie, pogtebianie czotowe - LCYC82

Funkcjonowanie
Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu,
az do wprowadzonej koricowej gtebokosci wiercenia. Gdy ta gtebokos$¢ jest uzyskana, moze
zacza¢ dziataé czas oczekiwania. Wycofanie z otworu nastepuje z predkos$cig przesuwu

szybkiego.
Wywotanie
LCYC82
bz
e
_ B
= =T
iE
[ -
= R 101
=f=- TX RO+ R 102
I3 103
i v R D4
1
1
1
Rysunek 9-1 Przebieg ruchéw i parametry w cyklu
Warunek
Predko$¢ obrotowa i kierunek obrotéw wrzeciona jak tez posuw w osi wiercenia nalezy usta-
li¢ w programie nadrzednym.
Dosuniecia do pozycji wiercenia nalezy dokona¢ przed wywotaniem cyklu w programie nad-
rzednym.
Przed wywotaniem cyklu nalezy wybra¢ odpowiednie narzedzie z korekcjg narzedzia.
G17 musi by¢ aktywne.
Parametry
Parametr Znaczenie, zakres wartosci
R101 Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
R102 Odstep bezpieczenstwa
R103 Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
R104 Koncowa gteboko$¢ wiercenia (absolutnie)
R105 Czas oczekiwania w sekundach
8- 152 SINUMERIK 802S/802C base line
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Informacje
R101
R102

R103
R104

R105

Przebieg ruchéw

9.2 Wiercenie, pogtebianie czofowe - LCYC82

Ptaszczyzna wycofania okresla pozycje osi wiercenia po zakorfczeniu cyklu.

Odstep bezpieczehstwa dziata odno$nie ptaszczyzny odniesienia. Jest ona prze-
suwana do przodu o odstep bezpieczehstwa.

Kierunek, w ktérym dziata odstep bezpieczenstwa, jest automatycznie okreslany
przez cykl.

Pod tym parametrem ptaszczyzny odniesienia jest programowany mozliwy do od-
czytania z rysunku punkt poczatkowy otworu.

Gteboko$¢ wiercenia jest pod tym parametrem zadawana absolutnie w odniesie-
niu do punktu zerowego obrabianego przedmiotu.

Pod R105 jest programowany w sekundach czas oczekiwania na gteboko$ci wier-
cenia (tamanie wiéréw).

Pozycja wyj$ciowa przed rozpoczeciem cyklu jest to pozycja, do ktérej nastapito ostatnio
dojscie w programie nadrzednym (pozycja wiercenia).
Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

1. Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunigtej do przodu o odstep bezpie-
czehstwa

2. Ruch do kohcowej gtebokosci wiercenia z G1 i z posuwem zaprogramowanym
w programie nadrzednym.

3. Czas oczekiwania na ostatecznej gtebokos$ci wiercenia.

4. Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO

Przyklad programowania: wiercenie - pogtebianie czolowe

Program wykonuje w pozycji X24 Y15 w ptaszczyznie XY jeden raz otwoér o gtebokosci 27
mm przy zastosowaniu cyklu LCYC82. Podano czas oczekiwania 2 sek. i odstep bezpie-
czenstwa w osi wiercenia (tutaj Z) wynoszacy 4 mm. Po zakonczeniu cyklu narzedzie stoi na
X24 Y15 Z110.

b

N

o
10z

|-

Rysunek 9-2 Szkic do przyktadu

SINUMERIK 802S/802C base line 8-153
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9.2 Wiercenie, pogtebianie czofowe - LCYC82

N10 GO G18 G90 F500 T2 D1 S500 M4 ; okreslenie wartosci technologicznych
N20 2110 X0 ; dosuniecie do pozyciji wiercenia
N25 G17
N30 R101=110 R102=4 R103=102 R104=75 ; podanie parametrow
N35 R105=2 ; podanie parametréw
N40 LCYC82 ; wywotanie cyklu
N50 M2 ; koniec programu
8- 154 SINUMERIK 8025/802C base line
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9.3 Wiercenie otworéw gfebokich - LCYC83

9.3 Wiercenie otworow gtebokich - LCYC83

Funkcjonowanie

Cykl wiercenia otworéw gtebokich wykonuje otwory az do koficowej gtebokosci wiercenia
przez wielokrotny, krokowy dosuw na gteboko$¢, ktérego maksymalna wielko$é jest zadana.
Do wyboru mozna cofa¢ wiertto po kazdej gtebokosci dosuwu do ptaszczyzny odniesienia
w celu usuniecia wiéréw albo tez 0 1 mm w celu ich potamania.

Wywotanie
LCYC83
Ten przehied ruchowy jest
’ povwtarzany dia kazde)
ﬂ ctehokogci wiercenia
¥ Ich]
{ —c |
&
: - R101
o i S RiD3+R102
I RiO3
= Odstep wezesn. zatrzym.
\H AL S | . do akt. gheb. wiercenia
=0 F— 1. glebokoiE wiercenia
- 54 R110
@ — 2. ghebokaiE wiercenia
......................................... — Mastgpna gteb. wierc.
e R104
i =0
Wizkazduwka:
Odstep woTesnisjsTegn Tatrrymania do aktualineg aebokofci wisrcenia pokazano
na rysunku telko dia pierwsze) aebokosci wisrcenia, dzista jednak proy kazde)
ctebokozgci,
Rysunek 9-3 Przebieg ruchéw i parametry w cyklu
Warunek
Predko$¢ obrotowa i kierunek obrotéw wrzeciona nalezy ustali¢ w programie nadrzednym.
Dosuniecia do pozycji wiercenia nalezy dokona¢ przed wywotaniem cyklu w programie nad-
rzednym.
Przed wywotaniem cyklu musi zosta¢ wybrana korekcja narzedzia dla wiertfa.
G17 musi by¢ aktywne.
Parametry
Parametr Znaczenie, zakres wartosci
R101 Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
R102 Odstep bezpieczehstwa, wprowadzi¢ bez znaku
R103 Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
R104 Koncowa gtebokos$¢ wiercenia (absolutnie)
SINUMERIK 8025/802C base line 8-155
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9.3 Wiercenie otworéw gfebokich - LCYC83

Informacja

8- 156

Parametr Znaczenie, zakres wartosci
R105 Czas oczekiwania na gteboko$ci wiercenia
R107 Posuw przy wierceniu
R108 Posuw dla pierwszej gtebokosci wiercenia
R109 Czas oczekiwania w punkcie poczatkowym i przy usuwaniu
wibréw
R110 Pierwsza gteboko$¢ wiercenia (absolutnie)
R111 Wielko$¢ degresji, wprowadzié¢ bez znaku
R127 Rodzaj obrébki: tamanie wiéréw =0
usuwanie widréw = 1
R101 Ptaszczyzna wycofania okresla pozycje osi wiercenia po zakorficzeniu cyklu.
W cyklu zakfada sie, ze ptaszczyzna wycofania lezy przed ptaszczyzng odniesie-
nia. Jej odstep od gtebokosci jest wiec wiekszy.
R102 Odstep bezpieczehstwa dziata odno$nie ptaszczyzny odniesienia. Jest oda prze-
suwana o odstep bezpieczenstwa.
Kierunek, w ktérym dziata odstep bezpieczenstwa, jest automatycznie okreslany
przez cykl.
R103 Pod tym parametrem ptaszczyzny odniesienia jest programowany mozliwy do od-
czytania z rysunku punkt poczatkowy otworu.
R104 Gteboko$¢ wiercenia jest niezaleznie od nastawienia G90/G91 zawsze progra-
mowana przed wywotaniem cyklu jako warto$¢é absolutna.
R105 Pod R105 jest programowany czas oczekiwania na gteboko$ci wiercenia w se-
kundach (tamanie wiéréw).
107, 108 Poprzez te parametry jest programowany posuw dla pierwszego skoku wiercenia
(pod R108) i wszystkich dalszych skokéw (pod R107).
R109 Pod parametrem R109 mozna programowac¢ w sekundach czas oczekiwania
w punkcie poczatkowym.
Czas oczekiwania w punkcie poczagtkowym jest wykonywany tylko w przypadku
wariantu "z usuwaniem wiérow".
R110 Parametr R110 okre$la gteboko$¢ pierwszego skoku wiercenia.
R111 Parametr R111 wielko$ci degresji okresla wielko$é, o ktérg ulega zmniejszeniu ak-

tualna gteboko$¢ wiercenia przy dalszych skokach wiercenia.
Dtuga gteboko$é wiercenia wynika z gtebokos$ci pierwszej minus wielko$¢ degre-
sji, o ile ta wartos¢ jest wieksza niz zaprogramowana wielko$¢ degresiji.
W przeciwnym przypadku druga gtebokos¢ wiercenia odpowiada wielkosci degre-
sji.
Nastepne skoki wiercenia odpowiadajg wielkosci degresiji, o ile pozostata gtebo-
ko$¢ pozostaje wieksza niz wielkos¢ degresji. Reszta jest nastepnie dzielona réw-
nomiernie na obydwa ostatnie skoki wiercenia.
Jezeli warto$¢ pierwszej gtebokosci wiercenia jest potozona w kierunku przeciw-
nym do gtebokosci catkowitej, nastepuje komunikat btedu

61107 "Pierwsza gteboko$¢é wiercenia nieprawidtowo zdefiniowana"
i cykl nie jest wykonywany.

SINUMERIK 802S/802C base line
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9.3 Wiercenie otworéw gfebokich - LCYC83

R127 Wartosé 0:
Po osiggnieciu kazdej gtebokos$ci wiercenia wiertto odsuwa sie 0 1 mm w celu
potamania widérow.

Przebieg ruchéw
Pozycja wyj$ciowa przed rozpoczeciem cyklu jest pozycja ostatnio uzyskana w programie
nadrzednym (pozycja wiercenia)
Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:
1. Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunigtej o odstep bezpieczenstwa

2. Ruch z G1 do pierwszej gtebokosci wiercenia, posuw wynika z posuwu zaprogramowa-
nego przed wywotaniem cyklu, ktéry jest przeliczany z parametrem R109 (wspétczynnik
posuwu). Wykonanie czasu oczekiwania na gtebokosci wiercenia (parametr R105).

przy tamaniu widréw:

Cofhiecie z G1 i posuwem zaprogramowanym w programie wywotujacym o 1 mm od
aktualnej gtebokosci wiercenia w celu potamania wiéréw

przy usuwaniu wioréw:

Woycofanie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunigtej o odstep bezpieczenstwa
w celu usuniecia wiéréw.
Wykonanie czasu oczekiwania w punkcie poczatkowym (parametr R106),
dosuniecie z GO do ostatnio uzyskanej gtebokosci wiercenia pomniejszonej o obli-
czony wewnetrznie w cyklu odstep wczesniejszego zatrzymania.
3. Ruch z G1 i zaprogramowanym posuwem do nastepnej gtebokos$ci wiercenia; ten prze-
bieg ruchéw jest tak dtugo kontynuowany, az zostanie uzyskana koricowa gteboko$é
wiercenia.

4. Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania.

Przyklad: wiercenie otworu glebokiego

n
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Rysunek 9-4 Szkic do przyktadu
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9.3 Wiercenie otworéw gfebokich - LCYC83

;Ten program wykonuje cykl LCYC83 w pozycjach XO0.

N100 GO G18 G90 T4 S500 M3 ;okreslenie wartosci technologicznych
N110 Z155

N120 X0 ;dosuniecie do pierwszej pozycji wiercenia
N125 G17

R101=155 R102=1 R103=150

R104=5 R105=0 R109=0 R110=100 ;wyposazenie w parametry
R111=20 R107=500 R127=1 R108=400

N140 LCYC83 ;1. wywoftanie cyklu

N199 M2

8- 158 SINUMERIK 802S/802C base line
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9.4 Gwintowanie otworu z oprawkg wyrownawczg - LCYC840

9.4 Gwintowanie otworu z oprawka wyrownawczg - LCYC840

Funkcjonowanie

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obrotowg wrzeciona i kierunkiem wrzeciona
az do wprowadzonej gtebokosci gwintu. Posuw w osi wiercenia wynika z predko$ci obroto-
wej wrzeciona. Przy pomocy tego cyklu mozna wykonywaé otwory gwintowane z oprawkag
wyréwnawcza i przetwornikiem pozycji rzeczywistej wrzeciona. Odwrécenie kierunku obro-
téw nastepuje automatycznie w cyklu. Po zakonczeniu cyklu dziata M5 (stop wrzeciona).

Wywotanie
LCYC840
~reo
_ Gz
E wpcaa
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i
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r [? F103+ R I02
R102
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-
5 R0+
Rysunek 9-5
Warunek
Cykl moze byé stosowany tylko z wrzecionem z regulowang predkoscig obrotow3 z sys-
temem pomiaru drogi. Cykl nie sprawdza, czy przetwornik warto$ci rzeczywistej wrzeciona
rzeczywiscie istnieje.
Predko$¢ i kierunek obrotéw wrzeciona nalezy ustali¢ w programie nadrzednym.
Dosuniecia do pozycji wiercenia nalezy dokona¢ przed wywotaniem cyklu w programie nad-
rzednym.
Przed wywotaniem cyklu nalezy wybra¢ odpowiednie narzedzie z korekcjg narzedzia.
G17 musi by¢ aktywne.
Parametry
Parametr Znaczenie, zakres wartosci
R101 Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
R102 Odstep bezpieczenstwa
R103 Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
SINUMERIK 802S/802C base line 8-159
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9.4 Gwintowanie otworu z oprawkg wyrownawczg - LCYC840

Parametr

Znaczenie, zakres wartosci

R104

Korhcowa gteboko$¢ wiercenia (absolutnie)

R106

Skok gwintu jako warto§é
Zakres wartosci: 0.001 .... 2000.000 mm

R126

Kierunek obrotéw wrzeciona dla gwintowania otworu
Zakres warto$ci: 3 (dla M3), 4 (dla M4)

Informacja
R101-R104

R106
R126

Przebieg ruchéw:

Patrz LCYC84
Odstep miedzy zwojami gwintu jako wartos¢ liczbowa

Z kierunkiem obrotéw wrzeciona podanym pod R126 jest wykonywany blok
gwintowania otworu. Kierunek obrotéw jest w cyklu odwracany automa-
tycznie.

Pozycja wyj$ciowa przed rozpoczeciem cyklu jest pozycja ostatnio uzyskana w programie
nadrzednym (pozycja wiercenia)

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

HPODN =

8- 160

Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej o odstep bezpieczenstwa
Gwintowanie otworu z G33 do ostatecznej gtebokosci

Woycofanie z G33 do ptaszczyzny odniesienia przesunigtej o odstep bezpieczenstwa
Woycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania.

SINUMERIK 802S/802C base line
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9.4 Gwintowanie otworu z oprawkg wyrownawczg - LCYC840

Przyktad
Przy pomocy tego programu jest wykonywane gwintowanie otworu w pozycji X0, osig wier-
cenia jest 0§ Z. Parametr kierunku obrotéw R126 musi zosta¢ podany. Do obrébki musi zo-
staé uzyta oprawka wyréwnawcza. Predko$¢ obrotowa wrzeciona jest zadawana w progra-
mie nadrzednym.
b
T -
7
15
| B
Rysunek 9-6 Szkic do przyktadu
N10 GO G18 G90 S300 M3 D1 T1 ; wartosci technologiczne
N20 X0 Z60 ; dosuniecie do pozycji wiercenia
G17
N30 R101=60 R102=2 R103=56 R104=15 ; Wyposazenie w parametry
N40 R106=0.5 R126=3 ; Wyposazenie w parametry
N40 LCYC840 ; wywotanie cyklu
N50 M2 ; koniec programu
SINUMERIK 802S/802C base line 8 -161
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9.5 Rozwiercanie - LCYC85

9.5 Rozwiercanie - LCYC85

Funkcjonowanie

Wywotanie

Warunek

Parametry

8- 162

Narzedzie rozwierca z zadang predko$cig obrotowa wrzeciona i predkoscig posuwu az do
wprowadzonej ostatecznej gtebokosci. Gdy koncowa gtebokos¢ wiercenia jest uzyskana,
mozna zaprogramowac czas oczekiwania. Ruch do wewnatrz i na zewnatrz nastepuje z po-
suwem, ktéry kazdorazowo nalezy zadaé pod odpowiednimi parametrami.

LCYC85
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Rysunek 9-7 Przebieg ruchéw i parametry cyklu

Predko$¢ obrotowa i kierunek obrotéw wrzeciona nalezy ustali¢ w programie nadrzednym.
Dosuniecia do pozycji wiercenia nalezy dokona¢ w programie nadrzednym przed wywota-

niem cyklu.

Przed wywotaniem cyklu nalezy wybra¢ odpowiednie narzedzie z korekcjg narzedzia.
G17 musi by¢ aktywne.

Parametr Znaczenie, zakres wartosci
R101 Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)
R102 Odstep bezpieczenstwa
R103 Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)
R104 Koncowa gtebokos$¢ wiercenia (absolutnie)
R105 Czas oczekiwania na gteboko$ci wiercenia w sekundach
R107 Posuw przy wierceniu
R108 Posuw przy wycofywaniu z otworu

SINUMERIK 802S/802C base line
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9.5 Rozwiercanie - LCYC85

Informacje
R101 - R105 patrz LCYC82
R107 Tutaj zadana warto$¢ posuwu dziata przy wierceniu.
R108 Zadana pod R108 warto$¢ posuwu dziata przy wycofywaniu z otworu.

Przebieg ruchéw

Pozycja wyjsciowa przed rozpoczeciem cyklu jest pozycja ostatnio uzyskana w programie
nadrzednym (pozycja wiercenia)

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

1. Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunigtej o odstep bezpieczenstwa

2. Ruch z G1 do kohcowej gtebokosci wiercenia z posuwem zaprogramowanym pod pa-
rametrem R106.

3. Wykonanie czasu oczekiwania na kohcowej gtebokos$ci wiercenia.

4.  Wycofanie z G1 i posuwem wycofania zadanym pod R107 do ptaszczyzny odniesienia
przesunietej o odstep bezpieczenstwa.

Przyktad
Nie zaprogramowano czasu oczekiwania. Gérna krawedz obrabianego przedmiotu lezy na
Y=102.
b 2
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Rysunek 9-8 Szkic do przyktadu
N10 GO G90 G18 F1000 S500 M3 T1 D1 ; okre$lenie wartosci technologicznych
N20 2110 X0 ; dosuniecie do pozycji wiercenia
N25 G17
N30 R101=105 R102=2 R103=102 R104=77 ; definicja parametrow
N35 R105=0 R107=200 R108=400 ; definicja parametréow
N40 LCYC85 ; wywotanie cyklu wiercenia
N50 M2 ; koniec programu
SINUMERIK 802S/802C base line 8-163
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9.6 Cykl wyfoczenia - LCYC93
9.6 Cykl wytoczenia - LCYC93

Funkcjonowanie
Cykl wytaczania umozliwia Wam wykonywanie wytoczen symetrycznych przy obrébce
wzdtuznej i poprzecznej na cylindrycznych elementach konturu. Mozecie wykonywaé wyto-
czenia zewnetrzne i wewnetrzne.

Wywotanie
LCYC93
hd
A
N R101 -
tR*I ns +
117
R115 F115
E11E 100
R115
Rysunek 9-9 Parametry w cyklu wytaczania przy obrébce wzdtuznej
Warunek
Cykl wytaczania zaktada aktywne G23 (programowanie w $rednicy). Przed wywotfaniem cy-
klu wytaczania musi zosta¢ uaktywniona korekcja narzedzia, ktérego szeroko$¢ ostrza jest
programowana przy pomocy R107. Pozycja zerowa ostrza lezy w kierunku punktu zerowego
maszyny.
Parametry
Tablica 9-3 Parametry dla cyklu LCYC93
Parametr Znaczenie, zakres wartosci
R100 Punkt poczatkowy w osi poprzecznej
R101 Punkt poczatkowy w osi podtuznej
R105 Rodzaj obrébki, zakres wartosci 1... 8
R106 Naddatek, bez znaku
R107 Szerokos$é ostrza, bez znaku
R108 Gteboko$¢ dosuwu, bez znaku
8- 164 SINUMERIK 8025/802C base line
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9.6 Cykl wytoczenia - LCYC93

Tablica 9-3 Parametry dla cyklu LCYC93

Parametr Znaczenie, zakres wartosci
R114 Szeroko$¢ wytoczenia, bez znaku
R115 Gteboko$¢ wytoczenia, bez znaku
R115 Kat zbocza, bez znaku, miedzy 0 <=116 <= 89.999 stopni
R117 Fazka na krawedzi wytoczenia
R118 Fazka na dnie wytoczenia
R119 Czas oczekiwania na dnie wytoczenia
Informacje

R100 Pod parametrem R100 jest zadawana $rednica wytoczenia w X

R101 okredla punkt poczagtkowy wytoczenia w osi Z

R105 Okresla wariant wytoczenia:

Tablica 9-4 Warianty toczenia wgtebnego

Wartos¢é | Wzdtuzne/poprzeczne | Zewnetrzne/wewnetrzne | Potozenie punktu
startowego
1 Wz Ze lewa
2 Po Ze lewa
3 Wz We lewa
4 Po We lewa
5 Wz Ze prawa
6 Po Ze prawa
7 Wz We prawa
8 Po We prawa

Gdy parametr ma inng warto$é, wéwczas cykl ulega przerwaniu z alarmem 61002 "Rodzaj

obrébki nieprawidtowo zdefiniowany"

R106 Parametr R106 okresla naddatek przy obrébce zgrubnej wytoczenia.

R107 Parametr R107 okre$la szeroko$¢ ostrza noza. Musi ona odpowiadaé szeroko$ci
rzeczywiscie stosowanego narzedzia.

Gdy ostrze aktywnego narzedzia jest szersze, prowadzi to do naruszenia konturu
zaprogramowanego wytoczenia, ktére jednak nie jest nadzorowane przez cykl.
Gdy zaprogramowana szeroko$¢ ostrza jest szersza niz szeroko$¢é wytoczenia na
dnie, cykl ulega przerwaniu z alarmem

G16 "Szeroko$¢ narzedzia nieprawidtowo zdefiniowana"

R108 Przez zaprogramowanie gtebokosci dosuwu w R108 mozna podzieli¢ réwnolegte
do osi toczenie wgtebne na wiele dosuwéw czesciowych. Po kazdym dosuwie na-
rzedzie jest cofane o 1 mm w celu potamania wi6réw.

SINUMERIK 802S/802C base line 8 -165
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9.6 Cykl wytoczenia - LCYC93

Ksztatt wytoczenia

Parametry R114 ... R118 okre$lajg ksztatt wytoczenia. Cykl wychodzi w swoim obliczeniu
zawsze od punktu zaprogramowanego pod R100, R101.

R114

R115
R116

R117
R118

R119

Przebieg ruchéw

Przyktad

8- 166

Zaprogramowana w parametrze R114 szerokos¢ wytoczenia jest mierzona na dnie,
bez uwzglednienia fazek.

Parametr R115 okresla gteboko$é wytoczenia.

Warto$¢ parametru R116 okre$la skos na zboczach wytoczenia. Przy wartosci
0 wytoczenie jest wykonywane ze zboczami réwnolegtymi do osi (ksztatt prostokat-

ny).
R117 okre$la fazki na krawedzi wytoczenia.
R118 okresla fazki na dnie wytoczenia.

Jezeli w wyniku zaprogramowanych wartosci fazek nie uzyskuje sie sensownego
konturu wytoczenia, cykl ulega przerwaniu z alarmem

61606 "Ksztatt wytoczenia nieprawidtowo zdefiniowany"

Podany pod R119 czas oczekiwania na dnie wytoczenia musi zostac¢ tak wybrany,
by nastapit co najmniej jeden obrét wrzeciona. Jest on programowany odpowiednio
do stowa F (a wiec w sekundach).

Uzyskana pozycja przed rozpoczeciem cyklu:

dowolna pozycja, z ktérej mozna dokonac¢ bezkolizyjnego dosuniecia do kazdego
wytoczenia

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

Dosuniecie z GO do obliczonego wewnetrznie w cyklu punktu startowego

Wykonywanie dosuwdw na gteboko$é:

Obrébka zgrubna réwnolegle do osi az do dna przy uwzglednieniu naddatku na ob-
rébke wykarnczajgca, po kazdym dosunieciu nastepuje wyjscie narzedzia z materiatu
w celu potamania wiéréw.

Wykonywanie dosuwdw na szeroko$ci:

Prostopadle do dosuwu na gtebokos¢ nastepujg dosuwy na szerokos$ci kazdorazowo
z G0, proces obrdbki zgrubnej na gtebokos¢ jest powtarzany.

Dosuniecia zaréwno na gtebokos$ci jak i na szerokosci sg dzielone réwnomierne

Z najwiekszg mozliwg wartoscia.

Obrébka zgrubna zboczy, dosuw wzdtuz szeroko$ci wytoczenia nastepuje przy tym
w wielu krokach, gdy jest to wymagane.

Obrébka wykanczajgca catego konturu od brzegéw do srodka dna wytoczenia z war-
toscig posuwu zaprogramowang przed wywotaniem cyklu.

Jest wykonywane wytoczenie rozpoczynajac od punktu (60,35) o gtebokosci 25 mm i szero-
kosci 30 mm.

Na dnie sg zaprogramowane dwie fazki o dtugo$ci 2 mm.

SINUMERIK 802S/802C base line
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Naddatek na obrébke wykarnczajgcg wynosi 1 mm.

| R108=10 Purkt startowy (60, 35)
]3|
EDE“ j Z5 mm
Fazki 2 mm
5 30 . j
e e e e

Rysunek 9-10 Szkic do przyktadu

N10 GO G90 2100 X100 T2 D1 S300 M3 G23 ;wybor pozycji startowej
N20 G95 F0.3 ;i wartosci technologicznych
R100=35 R101=60 R105=5 R106=1 R107=12 ;parametry dla wywotania cyklu

R108=10 R114=30 R115=25 R116=20
R117=0 R118-2 R119=1

N60 LCYC93 ;wywotanie cyklu wytaczania
N70 G90 GO0 Z100 X50 ;nastepna pozycja
N100 M2

Wskazéwka do przyktadu

Korekcja narzedzia noza do toczenia poprzecznego musi by¢ zapisana w D1 narzedzia T2.
Narzedzie musi mie¢ szeroko$¢ ostrza 12 mm.

SINUMERIK 802S/802C base line 8-167
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9.7 Cykl podciecia - LCYC94

Funkcjonowanie
Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonywaé podciecia wedtug DIN509, ksztaft
E i F przy zwyktym obcigzeniu i przy srednicy obrabianego przedmiotu > 3 mm.
Przed wywotaniem cyklu musi zosta¢ uaktywniona korekcja narzedzia.

Wywotanie
LCYC94

KZITALTE KZITALTF

) e

Dla ohrabianych przedmiotow Dla ohrabianych przedmiotow
0 jednef poswierzohini abrdbki a chwdch prostopackych do siehie
povvierzochniach obrakki

¥ g Fo1

Rysunek 9-11 Ksztatty wytoczenia E i F

Warunek

Cykl zakfada aktywne G23 (programowanie w srednicy)

Parametry
Tablica 9-5 Parametry dla cyklu LCYC94

Parametr Znaczenie, zakres wartosci
R100 Punkt poczatkowy w osi poprzecznej, bez znaku
R101 Punkt poczatkowy w osi podtuznej
R105 Definicja ksztattu:
wartos¢ 55 dla ksztattu E
wartos$¢ 56 dla ksztaftu F

R107 Definicja potozenia ostrza narzedzia:
wartosci 1.4 dla SL 1..4

8- 168 SINUMERIK 802S/802C base line
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Informacje
R100

R101
R105

R107

9.7 Cykl podciecia - LCYC94

Pod parametrem R100 jest zadawana $rednica cze$ci gotowej dla podciecia.

Jezeli odpowiednio do warto$ci zaprogramowanej dla R100 wyniknie $rednica kon-
cowa <= 3 mm, wéwczas cykl ulega przerwaniu z alarmem

61601 "Srednica czeéci gotowej zbyt mata".
R101 okresla wymiar czesci gotowej w osi podtuzne;j.

Ksztatty E i F sg ustalone w DIN 509 i nalezy je okre$laé poprzez ten parametr.
Jezeli ten parametr ma inng wartosé niz 55 albo 56, cykl ulega przerwaniu i jest wy-
twarzany alarm

61609 "Ksztatt nieprawidtowo zdefiniowany"

Ten parametr okresla potoZzenie ostrza narzedzia a przez to potozenie podciecia.
Jego warto$¢ musi by¢ zgodna z rzeczywistym potoZzeniem ostrza narzedzia wy-
branego przed cyklem.

b+
L4 5L 3
E <é .
S B Tearetyczny wierzchotek
+7 astza
L1 : : L2

Rysunek 9-12 Potozenia ostrza 1... 4

Jezeli parametr ma inng warto$¢, ukazuje sie alarm

61608 "Zaprogramowano nieprawidtowe potozenie ostrza"

i cykl jest przerywany.

Przebieg ruchéw

Uzyskana pozycja przed rozpoczeciem:

dowolna pozycja, z ktérej mozna bezkolizyjnie dokona¢ dosuniecia do kazdego podciecia.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

Dosuniecie z GO do obliczonego wewnetrznie w cyklu punktu startowego

Wybor korekcji promienia ostrza odpowiednio do aktywnego potozenia ostrza i odsu-
niecie od konturu podciecia z posuwem zaprogramowanym przed wywotaniem cyklu.

Woycofanie z GO do punktu startowego i cofniecie wyboru korekcji promienia ostrza
przy pomocy G40.

SINUMERIK 802S/802C base line 8-169
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9.7 Cykl podciecia - LCYC94

Przyktad
Przy pomocy tego programu jest obrabiane podciecie ksztattu E
N50 GO G90 G23 Z100 X50 T25 D3 S300 M3 ;Wyb6ér pozycji startowe;j
N55 G95 FO0.3 ;i zadanie wartosci technologicznych
R100=20 R101=60 R105=55 R107=3 ;Parametry dla wywotania cyklu
N60 LCYC94 ;\Wywotanie cyklu podciecia
N70 G90 G0 Z100 X50 ;Nastepna pozycja
N99 M02
8- 170 SINUMERIK 8025/802C base line
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9.8 Cykl skrawania warstwowego - LCYC95

9.8 Cykl skrawania warstwowego LCYC95

Funkcjonowanie
Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonywaé kontur zaprogramowany w podprogramie
w obrébce podtuznej albo poprzecznej, zewnetrznej albo wewnetrznej, przez skrawanie

réwnolegte do osi.

Technologie mozna wybra¢ (obrébka zgrubna/wykanczajgca/kompletna). Cykl mozna wywo-

fa¢ z kazdej dowolnej pozycji zapewniajacej dosuniecie bez kolizji.

Przed wywotaniem cyklu musi w programie wywotujacym zosta¢ uaktywniona korekcja na-

rzedzia.

Warunki brzegowe
1. Przy obrébce poprzecznej zagtebianie sko$ne jest niemozliwe, R109 musi zosta¢ zapro-

Wywotanie

Warunek

Parametry

gramowany réwny 0

2. Przy obrébce poprzecznej wewnetrznej parametr R105 musi zostaé wprowadzony naste-

pujaco:

2 poprzeczna, wewnetrzna, zgrubna

6 poprzeczna, wewnetrzna, wykanczajgca
10 poprzeczna, wewnetrzna, kompletna

LCYC95

kontur Kontur przesuniety
arydinalny 0 haddatek

Doz Uy

1 Dosuw

2 Obrabka zorubna

3 Skrawanie naroz-
ik restowych

4 Ddsuniecie

5 Powrdt

S

il

Rysunek 9-13 Przebieg ruchéw w przypadku cyklu LCYC95

Cykl zakfada aktywne G23 (programowanie w srednicy)

Plik SGUD.DEF, ktéry jest dostarczany na dyskietce cykli, musi byé w sterowaniu.
Cykl skrawania warstwowego moze zostaé wywotany do 3. ptaszczyzny programowe;j.

Tablica 9-6 Parametry dla cyklu LCYC95

Parametr Znaczenie, zakres wartosci
R105 Rodzaj obrébki, zakres warto$ci 1.. 12
R106 Naddatek na obrébke wykanczajgca, bez znaku

SINUMERIK 802S/802C base line
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9.8 Cykl skrawania warstwowego - LCYC95

Tablica 9-6 Parametry dla cyklu LCYC95

Parametr

Znaczenie, zakres wartosci

R108

Gteboko$¢ dosuwu, bez znaku

R109

Kat dosuwu przy obrébce zgrubnej

R110

\Wymiar odsunigecia przy obrébce zgrubnej

R111

Posuw dla obrébki zgrubnej

R112

Posuw dla obrébki wykanczajacej

Informacje
R105 Rodzaj obrébki:
. podtuzna/poprzeczna
o wewnetrzna/zewnetrzna
. zgrubna/wykanczajaca/kompletna
jest definiowany poprzez parametr rodzaju obrébki.
Przy obrébce podiuznej dosuw nastepuje zawsze w osi poprzecznej, przy obrébce po-
przecznej - w osi wzdtuzne;j.
Tablica 9-7 Warianty skrawania warstwowego
Wartos¢é | Wzdluzne/poprzeczne | Zewnetrzne/wewnetrzne | Zgrubna / wykanhcza-
jaca / kompletna
1 Wz Ze zgrubna
2 Po Ze zgrubna
3 Wz We zgrubna
4 Po We zgrubna
5 Wz Ze wykanczajgca
6 Po Ze wykanczajgca
7 Wz We wykanczajgca
8 Po We wykanczajgca
9 Wz Ze kompletna
10 Po Ze kompletna
11 Wz We kompletna
12 Po WE kompletna
Jezeli dla parametru zaprogramowano inng warto$¢, cykl jest przerywany z alarmem 61002
"Rodzaj obrébki nieprawidtowi zaprogramowany"
R106 Poprzez parametr R106 mozna programowa¢ naddatek na obrébke wykanczaja-
ca.
Obrébka zgrubna nastepuje zawsze do tego naddatku. Przy tym po kazdym
skrawaniu réwnolegtym do osi pozostajgcy naroznik jest natychmiast zbierany
réwnolegle do konturu. Gdy naddatku nie zaprogramowano, obrébka zgrubna jest
prowadzona az do konturu kohcowego.
8- 172 SINUMERIK 8025/802C base line
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R108

R109

R110

R111

R112

Definicja konturu

9.8 Cykl skrawania warstwowego - LCYC95

Pod parametrem R108 jest zadawana maksymalna mozliwa gieboko$¢ dosu-
wu dla skrawania zgrubnego. Cykl jednak samodzielnie oblicza aktualng gtebo-
ko$¢ dosuwu, z ktérg jest prowadzona obrébka zgrubna.

Ruch dosuwu przy obrébce zgrubnej moze byé wykonywany pod katem progra-
mowanym poprzez parametr R109. Przy toczeniu poprzecznym toczenie wgtebne
skosne jest niemozliwe; R109 musi zosta¢ nastawiony na ZERO.

Parametr R110 okresla warto$é, o ktéra po kazdym skrawie zgrubnym w obydwu
osiach nastepuje odsuniecie od konturu, aby méc dokona¢ wycofania z GO.

Posuw zaprogramowany pod R111 dziata przy obrébce zgrubnej dla wszystkich
drég, przy ktérych nastepuje skrawanie.

Jezeli jako rodzaj obrébki wybrano obrébke wykanczajgca, wéwczas ten para-
metr jest bez znaczenia.

Posuw zaprogramowany pod R112 dziata przy obrébce wykanczajacej. Jezeli ja-
ko rodzaj obrébki wybrano tylko obrébke zgrubng, wdwczas ten parametr jest bez
znaczenia.

Bedacy do wykonania kontur jest programowany w podprogramie. Nazwa podprogramu
jest przekazywana cyklowi poprzez zmienng _CNAME.

Kontur moze sie sktada¢ z prostych i tukéw kota, zaokraglenia i fazki moga byé wstawiane.
Programowane tuki kota mogg by¢ maksymalnie ¢wieréokregami.

Podciecia nie mogg byé zawarte w konturze. Jezeli zostanie rozpoznany element podcie-
cia, cykl ulega przerwaniu i jest wyprowadzany alarm

61605 "Kontur nieprawidtowo zdefiniowany".

Kontur nalezy zawsze programowac w tym kierunku, w ktérym nastepuje przejscie przy ob-
rébce wykarczajgcej odpowiednio do wybranego kierunku obrébki.

Przyklad programowania konturu

X
A

PO = zaprogramowany punkt poczatkowy kontury
P2 = zaprogramowany punkt kofcowsy

PE(35,120)

PAea0 120) l

P6{62,96)
PE(62,807) P3TT,T0)

P4{57,70} T

P0{100,40}
P1{85,40)

e T

Rysunek 9-14 Przyktad programowania konturu

SINUMERIK 802S/802C base line 8-173
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Przebieg ruchéw

8- 174

Ze wspo6irzednymi podanymi na rysunku nalezy programowaé kontur dla rodzaju obrébki
podtuzna zewnetrzna w sposéb nastepujacy:

N10 G1 Z100 X40 ;punkt poczatkowy
N20 z85 ;P1

N30 X54 ;P2

N40 Z77 X70 ;P3

N50 zZ67 ;P4

N60 G2 Z62 X80 CR=5 ;P5

N70 G1 Z62 X96 ;P6

N80 G3 Z50 X120 CR=12 ;P7

N90 G1 Z35 ;P8

M2

Dla rodzaju obrébki poprzeczna zewnetrzna kontur musi byé programowany rozpoczynajac
od P8 (35, 120) po PO (100,40).

Uzyskana pozycja przed rozpoczeciem cyklu:

pozycja, z ktérej mozna bez kolizji dokona¢ dosunigecia do punktu
poczatkowego konturu

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

Obrobka zgrubna

Dosuniecie z GO réwnocze$nie w obydwu osiach do punktu startowego cyklu (obli-
czonego wewnetrznie)

Dosuw na gteboko$é do nastepnej gtebokosci obrébki zgrubnej pod katem zaprogra-
mowanym pod R109

Dosuniecie réwnolegle do osi do punktu przeciecia obrébki zgrubnej z G1 i posuwem
R111

Dociagniecie réwnolegle do konturu + naddatek do ostatniego punktu przeciecia ob-
rébki zgrubnej z G1/G2/G3 i posuwem R111

Cofhiecie w kazdej osi o wielko$¢ zaprogramowang pod R110 (w mm) i odsuniecie z
GO

Ten przebieg jest powtarzany az do uzyskania gtebokosci catkowitej

Obrobka wykanczajaca

Dosuniecie do punktu startowego cyklu nastepuje pojedynczymi osiami z GO

Dosuniecie do punktu poczatkowego konturu jest wykonywane réwnoczesnie w oby-
dwu osiach z GO

Obrébka wykanczajgca wzdtuz konturu z G1/G2/G3 i posuwem R112

Woycofanie do punktu startowego cyklu w obydwu osiach z GO

Przy obrébce wykanhczajacej jest wewnetrznie w cyklu uaktywniana korekcja promienia
ostrza.

SINUMERIK 802S/802C base line
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Punkt startowy

Cykl samodzielnie oblicza punkt startowy obrébki.

Dosuniecie do punktu startowego przy obrébce zgrubnej nastepuje zawsze réwnoczes$nie
w obydwu osiach a przy obrébce wykanhczajacej pojedynczymi osiami. Dodatkowo wyko-
nuje przy tym ruch o$ dosuwu.

Przy obrébce kompletnej nie jest po ostatnim skrawie zgrubnym wykonywane wycofanie do
wewnetrznie obliczonego punktu startowego.

Przyktad
Do wykonania cyklu sg wymagane 2 programy:
. program z wywotaniem cyklu
. podprogram (TESTK1.MPF
Kontur przedstawiony w przyktadzie programowania konturu ma by¢ obrabiany w ramach
obrébki kompletnej wzdtuznej zewnetrzne;.
Maksymalny dosuw wynosi 5 mm, naddatek 1.2 mm a kat dosuwu 7 stopni.
Program gtéwny
N10 T1 D1 GO G23 G95 S500 M3 F0.4 ;okreslenie wartosci technologicznych
N20 2125 X162 ;bezkolizyjna pozycja dosuniecia przed
wywotaniem
_CNAME="TESTK1” ;nazwa podprogramu konturu
R105=9 R106=1.2 R108=5 R109=7 ;dalsze parametry dla wywotania
R110=1.5 R111=0.4 R112=0.25 ;eyklu
N20 LCYC95 ;wywotanie cyklu
N30 GO G90 X81 ;ponowne dosuniecie do pozycji startowej
N35 2125 ;ruch pojedynczymi osiami
N99 M2
Podprogram “TESTK1”
N10 G1 Z100 X40 ;punkt poczatkowy
N20 Z285 ;P1
N30 X54 ‘P2
N40 Z277 X70 ;P3
N50 267 ;P4
N60 G2 262 X80 CR=5 ;P5
N70 G1 262 X96 ;P6
N80 G3 250 X120 CR=12 ;P7
N90 G1 Z35 ;P8
M2
SINUMERIK 802S/802C base line 8-175
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9.9 Nacinanie gwintu - LCYC97

Funkcjonowanie

Przy pomocy cyklu nacinania gwintu mozna wykonywaé walcowy albo stozkowy gwint ze-
wnetrzny i wewnetrzny w obrébce wzdtuznej i poprzecznej, zaréwno jedno jak i wielozwoj-
ny.

Gwint prawy albo lewy jest okreslany przez kierunek obrotéw wrzeciona, ktéry nalezy za-
programowa¢ przed wywotaniem cyklu. Override posuwu i wrzeciona hie dziata w blokach
ruchu postepowego przy gwintowaniu.

Programowanie
LCcYc97

R103 101

R110| L _R108

R100 = R102

F106

Macinanie gwintu
- ewnetrznego

o Dzigtanie parametréw skoku, kata dosuwy
7 i haddatku na obrdbke wykaficzajgoy

Rysunek 9-15 Szkic zasadniczy do parametréw przy nacinaniu gwintéw

Parametry
Tablica 9-8 Parametry cyklu LCYC97
Parametr Znaczenie, zakres wartosci
R100 Srednica gwintu w punkcie poczatkowym
R101 Punkt poczatkowy gwintu w osi podtuznej
R102 Srednica w punkcie koncowym
R103 Punkt koricowy gwintu w osi podtuznej
R104 Skok gwintu jako warto$¢, bez znaku
R105 Okreslenie rodzaju obrébki gwintu:
zakres wartosci: 1,2
R106 Naddatek na obrébke wykanczajgca, bez znaku
R109 Droga wejscia, bez znaku
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9.7 Nacinanie gwintu - LCYC97

Tablica 9-8 Parametry cyklu LCYC97

Parametr Znaczenie, zakres wartosci
R110 Droga wyjscia, bez znaku
R111 Gteboko$¢é gwintu, bez znaku
R112 Punkt startowy, bez znaku
R113 Liczba skrawdw zgrubnych, bez znaku
R114 Liczba zwojéw gwintu, bez znaku
Informacje

R100, R101  Te parametry okreslajg punkt poczatkowy gwintu w Xi Z.

R102, R103 Punkt koricowy gwintu jest programowany pod R102 i R103. W przypadku
gwintéw walcowych jeden z tych parametréw ma takg samag wartos¢ jak
R100 wzgl. R101.

R104 Skok gwintu jest wartoscig réwnolegtg do osi i jest zadawany bez znaku.

R105 Parametr R105 okres$la, czy jest wykonywany gwint zewnetrzny czy we-
wnetrzny.

R105 = 1: gwint zewnetrzny
R105 = 1: gwint wewnetrzny
Jezeli dla parametru zaprogramowano inng warto$¢, cykl jest anulowany
z alarmem
61002 "Rodzaj obrébki nieprawidtowo zaprogramowany"

R106 Zaprogramowany naddatek jest odejmowany od zadanej gteboko$ci gwintu
a pozostata reszta jest dzielona na skrawy zgrubne.

Naddatek jest zbierany po obrébce zgrubnej w jednym przej$ciu narzedzia.

R109, R110 Parametry R109 i R110 okreslajg obliczang wewnetrznie w cyklu droge wej-
$cia i wyjscia gwintu. Zaprogramowany punkt startowy jest w cyklu przesu-
wany o droge wejscia. Droga wyjscia przedtuza gwint poza zaprogramowany
punkt korcowy.

R111 Parametr R111 okresla gteboko$¢é catkowita gwintu.

R112 Pod tym parametrem mozna zaprogramowac¢ warto$¢ katowa, ktéra okresla
punkt rozpoczecia nacinania pierwszego zwoju gwintu na obwodzie toczone;j
czesci, a wiec przesuniecie punktu startowego.

Parametr ten moze przyjmowac wartosci miedzy 0.0001 ... + 359.9999 stop-
ni.

Jezeli nie jest podane przesuniecie punktu startowego, pierwszy zwéj gwintu
rozpoczyna sie automatycznie na znaczniku zero stopni.

R113 Parametr R113 okresla liczbe skrawdw zgrubnych przy nacinaniu gwintu.
Cykl oblicza poszczegdlne gtebokosci dosuwu w zaleznosci od R105 i R111.

R114 Ten parametr okresla liczbe zwojéw gwintu. Zwoje sg rozmieszczane syme-
trycznie na obwodzie toczonej czesci.
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9.9 Nacinanie gwintu - LCYC97

Rozréznienie gwintu podiuznego i poprzecznego

Decyzja, czy ma by¢é wykonywany gwint podtuzny czy poprzeczny, jest dokonywana przez
sam cykl. Jezeli kat na stozku jest mniejszy albo réwny 45 stopni, wéwczas gwint jest wyko-
nywany jako gwint podtuzny, w innym przypadku jako gwint poprzeczny.

Przebieg ruchéw
Uzyskana pozycja przed rozpoczeciem cyklu:

dowolna pozycja, z ktérej mozna dokonac¢ bezkolizyjnego dosuniecia
do zaprogramowanego punktu poczgtkowego gwintu + droga wejscia

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

. Dosuniecie z GO do obliczonego wewnetrznie w cyklu punktu startowego na poczatku

drogi wejscia dla pierwszego zwoju gwintu
. Dosuniecie do obrébki zgrubnej odpowiednio do rodzaju dosuwu ustalonego pod

R105
. Nacinanie gwintu jest powtarzane odpowiednio do zaprogramowanej liczby skrawéw

zgrubnych
. W kolejnym skrawie jest z G33 zbierany naddatek
. Dla kazdego dalszego zwoju gwintu caty przebieg ruchéw jest powtarzany

Przyktad
Ma by¢ obrabiany gwint dwuzwojny M42x2.
X
4 'EE’
M42E2
= ” =
Rysunek 9-16 Szkic do przyktadu
N10 G23 G95 F0.3 G90 T1 D1 S1000 M4 ;okreslenie warto$ci technologicznych
N20 G0 2100 X120 ;zaprogramowanie pozycji startowej
R100=42 R101=80 R102=42 R103=45 ;parametry dla wywotania cyklu
R105=1 R106=1 R109=12 R110=6
R111=4 R112=0 R113=3 R114=2
N50 LCYC97 ;wywotanie cyklu
N100 GO Z100 X60 ;pozycja po zakonczeniu cyklu
N110 M2
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9.9.1

Przeglad instrukcji

Przeglad instrukcji

Adres Znaczenie Przyporzadkowanie Informacja Programowanie
wartosci
D Numer korekcji 0 ... 9, tylko liczby catkowi- | zawiera dane korekciji dla okreslo- | D...
narzedzia te, bez znaku nego n_e_lrzedzia T... ; DO->wartosci
korekcji= 0,
max 9 numeréw D dla jednego
narzedzia
F Posuw 0.001 ... 99 999.999 Predkosé po torze narzedzie / F..
(w potaczeniu z G4 obrabiany przedmiot w zalezno$ci
jest pod F réowniez od G94 albo G95
programowany czas
oczekiwania)
G Funkcja G Tylko catkowitoliczbowe, Funkcje G sg podzielone na grupy | G...
(warunek drogowy) zadane wartosci G. W bloku moze by¢ napisana
tylko jedna funkcja G z grupy G.
Funkcja G moze dziataé modalnie
(az do odwotania przez inng
funkcje z tej samej grupy) albo
dziata tylko dla tego bloku, w
ktérym sie znajduje - dziata poje-
dynczymi blokami.
Grupa G:
G0 Interpolacja liniowa z przesuwem szybkim 1: Polecenia ruchu GO X...Z...
G1 * Interpolacja liniowa z posuwem (rodzaj interpolaciji) G1X.Z..F...
G2 Interpolacja kotowa w kierunku ruchu wskazéwek G2X...Z...l..K... F... ;punkt srodko-
zegara wy i koncowy
G2X...Z...CR=...F... ;promien i
punkt koricowy
G2AR=...l... K... F... ;kat rozwarcia i
punkt Srodkowy
G2AR=..X...Z...F... ;kat rozwarcia i
punkt koricowy
G3 Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazé- G3 .... ;ponadto jak przy G2
wek zegara
G5 Interpolacja kotowa przez punkt posredni G5 X..Z... IX=..KZ=... F...
G33 Nacinanie gwintu o statym skoku dziata modalnie G33Z...K... SF=... ;gwint walcowy
G33 X... ... SF=... ;gwint po-
przeczny

G33 Z... X... K... SF=... ;gwint stozkowy, w
osi Z droga wigksza niz w osi X
. ;gwint stozkowy, w
osi X droga wieksza niz w osi Z

SINUMERIK 802S/802C base line
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Przeglad instrukcji
Adres Znaczenie Informacja Programowanie
G4 Czas oczekiwania 2: ruchy specjalne, G4F.. ; oddzielny blok
dziata pojedynczymi blokami ?3!203.... . oddzielny blok
G74 Bazowanie do punktu odniesienia G74 X..Z... ; oddzielny blok
G75 Dosuniecie do punktu statego G75X...Z... ; oddzielny blok
G158 Przesunigcie programowane 3: zapis w pamieci G158 X..Z... ; oddzielny blok
dziata pojedynczymi blokami
G25 Dolne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G258S... ; oddzielny blok
G26 Goérne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G26 S... ; oddzielny blok
G17 (wymagane przy nakietkowywaniu) 6: wybor ptaszczyzny
G18 * Plaszczyzna Z/X
G40 * Korekcja promienia narzedzia WYtL. 7: Korekcja promienia narzedzia
dziata modalnie
G41 Korekcja promienia narzedzia na lewo od konturu
G42 Korekcja promienia narzedzia na prawo od konturu
G500 * Nastawne przesunigcie punktu zerowego WYL. 8: nastawne przesunigcie
punktu zerowego
dziata modalnie
G54 1. nastawne przesunigcie punktu zerowego
G55 2.nastawne przesunigcie punktu zerowego
G56 3.nastawne przesunigcie punktu zerowego
G57 4.nastawne przesunigcie punktu zerowego
G53 Whytaczanie pojedynczymi blokami nastawnego prze- 9: Wylaczanie nastawnego
sunigcia punktu zerowego przesunigcia punktu zerowego
dziata pojedynczymi blokami
G60 * Zatrzymanie doktadne 10: Zachowanie si¢ przy dosu-
waniu
dziata modalnie
G64 Praca z przechodzeniem ptynnym miedzy blokami
G9 Zatrzymanie doktadne pojedynczymi blokami 11: Zatrzymanie doktadne -
pojedynczymi blokami
dziata pojedynczymi blokami
G601 * Okno zatrzymania dokladnego przy G60, G9 G60, G9 | 12: Okno zatrzymania dokfad-
nego
dziata modalnie
G602 Okno zatrzymania dokladnego zgrubnie przy G60, G9
G70 Podanie wymiaru cale 13: Podanie wymiaru cale /
metr.
dziata modalnie
G71 * Podanie wymiaru metryczne
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Przeglad instrukcji
Adres Znaczenie Informacja Programowanie
G90 * Absolutne podanie wymiaru 14: Wymiar absolut-
ny/przyrostowy
dziata modalnie
G91 Przyrostowe podanie wymiaru
Go4 Posuw F w mm/min 15: Posuw/wrzeciono
dziata modalnie
Go95 * Posuw F w mm/obrét wrzeciona
G96 Stata predkosé skrawania przy toczeniu Wk. G96 S...LIMS=... F...
(F w mm/obrét, S w m/min)
G97 Stata predko$é skrawania przy toczeniu WYL.
G450 * Okrag przejsciowy 18: Zachowanie si¢ w narozni-
kach przy korekcji promienia
narzedzia
dziata modalnie
G451 Punkt przecigcia
G22 Podanie wymiaru w promieniu 29: Podanie wymiaru pro-
mien / Srednica
dziata modalnie
G23 * Podanie wymiaru w $rednicy

Funkcje oznaczone * dziatajg na poczatku programu (w stanie przy wysyice, o ile nie zaprogramowano

inaczej).
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Przeglad instrukcji

Adres

Znaczenie
wartosci

Przyporzadkowanie

Informacja

Programowanie

Parametr interpolacji
gwint:
0.001 ... 2000.000

+0.001 ... 99 999.999

Nalezy do osi X, znaczenie
zaleznie od G2,G3-> punkt
srodkowy okregu albo
G33->skok gwintu

patrz G2, G3 i G33

K Parametr interpolaciji +0.001 ... 99 999.999 Nalezy do osi Z, ponadto jak | patrz G2, G3i G33
gwint:
0.001 ... 2000.000

L Podprogram, nazwa i 7 miejsc dziesietnych, Zamiast dowolnej nazwy mozna | L.... ;oddzielny blok

wywotanie tylko liczby catkowite, bez réwniez wybraé L1 ...L9999999;
znaku przez to podprogram jest
wywotywany réwniez we wia-
snym bloku,
pamigtaj: L0001 nie jest rowne
L1
M Funkcja dodatkowa 0..99 Np. do wyzwalania taczen jak M...
tylko liczby catkowite, bez "chtodziwo wt.", max 5 funkcji w
znaku jednym bloku

MO Zatrzymanie programowane Na koncu bloku z MO obrébka
jest zatrzymywana, kontynuacja
przebiegu nastepuje przy
pomocy nowego "NC-START”

M1 Zatrzymanie do wyboru Jak MO, jednak zatrzymanie
nastepuje tylko wtedy, gdy jest
doprowadzony specjalny sygnat

M2 Koniec programu Znajduje sie w ostatnim bloku
kolejnosci obrébki

M30 - Zarezerwowano, hie stosowac

M17 - Zarezerwowano, hie stosowac

M3 Obroty wrzeciona w prawo

M4 Obroty wrzeciona w lewo

M5 Wrzeciono stop

M6 Zmiana narzedzia Tylko gdy jest uaktywnione
poprzez dang maszynowa z
M6, ponadto zmiana bezpo-
$rednio poleceniem T

M40 Automatyczne przetaczanie stopni przektadni

M41 do M45 | Stopien przektadni 1 do 5

M70 - Zarezerwowano, hie stosowac

M... Pozostate funkcje M Dziatanie jest po stronie stero-
wania nie ustalone i przez to do
dowolnej dyspozycji producenta
maszyny
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Przeglad instrukcji
Adres Znaczenie Przyporzadkowanie Informacja Programowanie
wartosci
N Numer bloku - blok 0 ... 9999 9999 Mozna stosowaé do oznaczania | np.: N20
pomocniczy tylko liczby catkowite bez blokéw numerem, znajduje sig
znaku na poczatku bloku
Numer bloku - blok 0 ... 9999 9999 Specjalne oznaczanie blokéw - | np.: :20
gtowny tylko liczby catkowite bez zamiast N... , ten blok powinien
znaku zawiera¢ wszystkie instrukcje
dla kompletnego nastepnego
odcinka obrébki
P Liczba przebiegow 1...9999 Wystepuje przy wielokrotnym np.. L781P.. ;oddzielny blok
podprogramu tylko liczby catkowite bez przebiegu podprogramu w tym
znaku samym bloku co wywotanie,
np.: N10 L871 P3 ; przebieg
trzykrotny
RO Parametry obliczeniowe | + 0.0000001 ... 9999 9999 | RO do R99 -do dowolnej dyspo-
do (8 miejsc dziesigtnych) albo | zycji R100 do R249 -parametry
R249 w formie wyktadniczej: przekazania dla cykli obrébko-
+(10%°...10"%) wych
Funkcje obliczeniowe Obok 4 podstawowych operaciji
arytmetycznych z operatorami
+ - * [ istniejg nastepujace
funkcje obliczeniowe:
SIN() Sinus Podanie w stopniach z.B.: R1=SIN(17.35)
COS() Cosinus Podanie w stopniach z.B.: R2=COS(R3)
TAN() Tangens Podanie w stopniach z.B.:  R4=TAN(R5)
SQRT() Pierwiastek kwadratowy z.B.: R6=SQRT(R7)
ABS() Warto$é bezwzgledna z.B.: R8=ABS(R9)
TRUNC() Liczba catkowitoliczbowa z.B.: R10=TRUNC(R11)
RET Koniec podprogramu 0.001 ... 99 999.999 Zastosowanie zamiast M2 -do | RET ;oddzielny blok
utrzymania pracy z przecho-
dzeniem ptynnym miedzy
blokami
S Predkos¢ obrotowa 0.001 ... 99 999.999 Predkos¢ obrotowa wrzeciona, | S...
wrzeciona albo inne jednostka miary obr/min,
znaczenie przy przy G96 nastepuje interpreta-
G4, G96 cja S jako statej predkosci
skrawania w m/min (toczenie),
w przypadku G4 czas oczeki-
wania w obrotach wrzeciona
T Numer narzedzia 1...32000 Zmiana narzedzia moze przy T..
tylko liczby catkowite bez pomocy polecenia T nastgpic¢
znaku bezposrednio albo dopiero przy
M6. Jest to nastawiane w danej
maszynowej.
X Os$ +0.001 ... 99 999.999 Informacja dot. drogi X...
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Przeglad instrukcji
Adres Znaczenie Przyporzadkowanie Informacja Programowanie
wartosci
Y4 0$ +0.001 ... 99 999.999 Informacja dot. drogi Z...
AR Kat rozwarcia dla inter- 0.00001 ... 359.99999 Podanie w stopniach, mozliwo$é | patrz G2; G3

polacji kolowej

ustalenia okregu przy G2/G3

CHF

Fazka

0.001 ... 99 999.999

Wstawia miedzy dwa bloki kontu-
ru fazkg o podanej warto$ci
diugosci

N10 X...Z.... CHF=...
N11 X...Z...

CR

Promien dla interpolac;ji
kotowej

0.010 ... 99 999.999
znak ujemny dla wyboru
okregu: wiekszy od
potokregu

Mozliwos$é ustalenia okregu przy
G2/G3

patrz G2; G3

GOTOB

Instrukcja skoku do tytu

W potaczeniu z etykieta nastepuje
skok do oznaczonego bloku, cel
skoku lezy w kierunku poczatku
programu

np.: N20 GOTOB ZNACZNIK1

GOTOF

Instrukcja skoku do
przodu

W potaczeniu z etykieta nastepuje
skok do oznaczonego bloku, cel
skoku lezy w kierunku konca
programu

np.: N20 GOTOF ZNACZNIK2

Warunek skoku

Przy spetnionym warunku skoku
nastegpuje skok do kolejnej in-
strukciji,

Operatory poréwnania:
== rowne, <>

> wieksze niz, <

>= wieksze lub réwne
<= mniejsze lub réwne

np.: N20 IF R1>5 GOTOB
ZNACZNIK1

Punkt posredni dla
interpolacji kotowej

+0.001 ... 99 999.999

Nalezy do osi X, podanie przy
interpolacji kotowej z G5

patrz G5

Punkt posredni dla
interpolacji kotowej

+0.001 ... 99 999.999

Nalezy do osi Z, podanie przy
interpolaciji kotowej z G5

patrz G5

LCYC...

Wywotanie cyklu obréb-
kowego

Tylko zadane wartosci

Wywotanie cykli obrébkowych
wymaga wiasnego bloku, przewi-
dziane parametry przekazania
musza byé wyposazone w warto-
Sci

parametry przekazania:

LCYC82

Wiercenie, pogtebianie czotowe

R101: ptaszczyzna wycofania
(absolutnie)

R102: odstep bezpieczenstwa
R103: ptaszczyzna odniesienia
(absolutnie)

R104: koncowa gtebokos$é wier-
cenia (absolutnie)

R105: czas oczekiwania na
gtebokosci wiercenia

N10 R100=... R101=... ...
N20 LCYC82 ;oddzielny blok
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Przeglad instrukcji

Adres Znaczenie Przyporzadkowa-

nie wartosci

Informacja

Programowanie

LCYC83 Wiercenie otworu gtebokiego

R101: ptaszczyzna wycofania (abso-
lutnie)
R102: odstep bezpieczenstwa
R103: ptaszczyzna odniesienia (abso-
lutnie)
R104: koncowa glebokosé wiercenia
(absolutnie)
R105: czas oczekiwania na glebokosci
wiercenia
R107: posuw przy wierceniu
R108: posuw dla pierwszej gtebokosci
wiercenia
R109: czas oczekiwania w punkcie
poczatkowym i przy usuwaniu wiéréw
R110: pierwsza gleboko$é wiercenia
(absolutnie)
R111: wielko$¢ degresji
R127: rodzaj obrobki:
famanie wiérow=0
usuwanie wiorow=1

N10 R100=... R101=... ...
N20 LCYC83 ;oddzielny blok

LCYCB840 Gwintowanie otworu z oprawka wyréwnawcza

R101: ptaszczyzna wycofania (abso-
lutnie)

R102: odstep bezpieczenstwa

R103: ptaszczyzna odniesienia (abso-
lutnie)

R104: koncowa gtebokosé gwintowa-
nia (absolutnie)

R106: skok gwintu jako warto$¢

R126: kierunek obrotéw wrzeciona dla
gwintowania otworu

N10 R100=... R101=...
N20 LCYC840
blok

;oddzielny

LCYCS85 Rozwiercanie

R101: ptaszczyzna wycofania (abso-
lutnie)

R102: odstep bezpieczenstwa

R103: ptaszczyzna odniesienia (abso-
lutnie)

R104: koncowa glebokosé wiercenia
(absolutnie)

R105: czas oczekiwania na gtebokosci
wiercenia

R107: posuw przy wierceniu

R108: posuw przy wycofywaniu z
otworu

N10 R100=... R101=...
N20 LCYC85
blok

;oddzielny

LCYC93 Wytoczenie (cykl toczenia)

R100: punkt poczatkowy w osi po-
przecznej

R101: punkt poczatkowy w osi poduz-
nej

R105: rodzaj obrobki (1...8)

R106: naddatek na obrébke wykancza-
jaca

R107: szerokos$¢ ostrza

R108: gteboko$¢ dosuwu

R114: szeroko$¢é wytoczenia

R116: kat zbocza

R117: fazka na krawedzi wytoczenia
R118: fazka na dnie wytoczenia
R119: czas oczekiwania na dnie
wytoczenia

N10 R100=... R101=...
N20 LCYC93
blok

;oddzielny

LCYC94 Podcigcie (ksztalt E i F) (cykl toczenia)

R100: punkt poczatkowy w osi po-
przecznej

R101: punkt poczatkowy konturu w osi
podiuznej

R105: ksztalt E=55, F=56

R107: polozenie ostrza (1...4)

N10 R100=... R101=... ...
N20 LCYC94 ;oddzielny blok
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Programowanie

Przeglad instrukcji
Adres Znaczenie Przyporzadkowanie Informacja Programowanie
wartosci
LCYC95 Skrawanie warstwowe (cykl toczenia) R105: rodzaj obrobki (1...12) N10 R105=... R106=...

R106: naddatek

R108: gteboko$¢ dosuwu

R109: kat dosuwu przy obrébce
zgrubnej

R110: wielko$¢ cofniecia przy
obroébcee zgrubnej

R111: posuw przy obrébce
zgrubnej

R112: posuw dla obrébki wy-
kanczajacej

N20LCYC95 ;oddzielny blok

LCYC97

Nacinanie gwintu

(cykl toczenia)

R100: srednica gwintu na
poczatku

R101: punkt poczatkowy gwintu
w osi podiuznej

R102: $rednica gwintu na koncu
R103: punkt koncowy gwintu w
osi podiuznej

R104: wartosé skoku gwintu
R105: rodzaj obrobki (1 2)
R106: naddatek

R109: droga wejscia

R110: droga wyjscia

R111: gtebokos$é gwintu

R112: przesunigcie punktu
startowego

R113: liczba skrawéw zgrub-
nych

R114: liczba zwojéw gwintu

N10 R100=... R101=... ...
N20 LCYC97 ;oddzielny blok

LIMS

Gérna graniczna pred-
ko$é obrotowa wrzeciona
przy G96

0.001 ... 99 999.999

Ogranicza predko$¢ obrotowa
wrzeciona przy wigczonej
funkcji G96 - stata predkosc
skrawania przy toczeniu

patrz G96

RND

Zaokraglenie

0.010 ... 99 999.999

Wstawia stycznie migdzy dwa
bloki konturu zaokraglenie o
podanej wartosci promienia

N10 X...Z.... RND=...
N11 X...Z...

SF

Punkt poczatkowy gwintu
przy G33

0.001 ... 359.999

Podanie w stopniach, punkt
poczatkowy gwintu przy G33
jest przesuniety o podang
warto$¢

patrz G33

SPOS

Pozycja wrzeciona

0.0000 ... 359.9999

Podanie w stopniach, wrzeciono
zatrzymuje si¢ w podanej
pozycji (wrzeciono musi pod
wzgledem technicznym nada-
waé sie do tego)

SPOS=....

STOPRE

Zatrzymanie przebiegu

Funkcja specjalna, nastepny
blok jest dekodowany dopiero
wtedy, gdy blok przed STOPRE
jest zakonczony

STOPRE ;oddzielny blok

$P_TOOL

Aktywne ostrze narze-
dzia

tylko odczyt

liczby catkowite, DO do D9

IF $P_TOOL==7 GOTOF

$P_TOOLNO

Aktywne ostrze narze-
dzia

tylko odczyt

liczby catkowite TO - T32000

IF $P_TOOLNO==46 GOTOF

$P_TOOLP

Ostatnio zaprogramowa-
ny numer narzedzia

tylko odczyt

liczby catkowite TO - T32000

IF $P_TOOLNP==11 GOTOF
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