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Marki

SIMATIC®, SIMATIC HMI® i SIMATIC NET® sg zarejestrowanymi znakami towarowymi
SIEMENS AG.

Pozostate okreslenia uzyte w niniejszej dokumentacji moga by¢ znakami towarowymi,
ktérych uzywanie przez strony trzecie do swoich celéw moze naruszac¢ prawa wiascicieli.

Dalsze informacje znajdziecie w Internecie pod: W sterowaniu moga dziata¢ dalsze funkcje nie opisane w
http://www.ad.siemens.de/sinumerik niniejszej dokumentacji. Nie ma jednak roszczenia do tych
funkcji w przypadku nowej dostawy wzgl. wykonywania

Sporzadzenie niniejszej dokumentacji nastapito przy uzyciu ustugi serwisowej.

Win Word V 8.0 i Designer V 7.0

Przekazywanie jak tez powielanie niniejszej dokumentacji, ~ SPrawdzilismy tres¢ dokumentacii na zgodnos¢ z opisanym
spozytkowywanie jej i informowanie o jej tresci jest niedo- sprzetem i oprogramowaniem. Mimo to rozbieznosci nie
zwolone, o ile nie wyrazono na to wyraznej zgody. Narusze- M0zna wykluczyc, tak ze nie mozemy zagwarantowac peinej

nia zobowiazuja do rekompensaty szkod. Wszystkie prawa ~ 290dnosci. Dane w niniejszej dokumentacii s3 regularmnie
zastrzezone, w szczegdlnosci na wypadek udzielenia pa- sprawdzane a niezbedne korekty sg zawierane w kolejnych
tentu albo zarejestrowania wzoru uzytkowego. wydaniach. Za propozycje korekt bedziemy wdzieczni.
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11.00 Wskazowki ogdlne

Wprowadzenie

Jak nalezy postugiwa¢ sie niniejszg dokumentacja
Niniejsza dokumentacja jest krétkg instrukcja, ktére opisuje wszystkie wazne czynnosci
przy obstudze i programowaniu.

Szczegdbtowy opis obstugi i programowania Sinumerik 802D:
¢ Podrecznik uzytkownika Toczenie,

nr zamowieniowy 6FC5698-2AA00-0AP0
» Podrecznik uzytkownika Frezowanie

nr zamowieniowy 6FC5698-2AA10-0AP0

Systematyka opisu
Systematyka opisu orientuje sie wedtug nastepujgcego schematu:
Obstuga

Warunek

Kolejnos¢ czynnosci obstugowych

Programowanie
Programowanie funkcji
Znaczenie parametréw
Rysunek objasniajacy z przyktadowym obrabianym przedmiotem
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1. Ustawianie
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1. Ustawianie

11.00

Korekcje narzedzi

Wyboér
— Wybér zakresu czynnosci obstugowych
e AFALL OFFSET PARAM
Lista . e .
narzedzi Wybor menu "lista narzedzi
Funkcje
:::;i;lrzia Okreslenie danych korekcyjnych narzedzia
Skasowanie i " )
narzedzia Skasowanie korekcji narzedzia
Przedtuz. Wyswietlenie wszystkich parametréw narzedzia
Ostrza Utworzenie dalszych ostrzy. Ew. podanie odpowiedniego numeru
dla potozenia ostrza
Znajdz Poszukiwanie narzedzia
Nowe . . 2 g -
narzedzie Utworzenie nowego narzedzia. \Wprowadzcie nowe wartosci.
Potozenie 1 i a b
ostrza -.‘__::I I:[__,.
_- I
: E:“-_ x"?
X
B A O ¢
] ;30’{01-8-- : o ! ” .
nie ostrza "UI'I 1
2 o o
[
B VY 4 4

Mozliwosci nastawiania potozenia ostrza

1-10
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11.00

1. Ustawianie

Pomiar narzedzia

Warunek:

Narzedzie musi by¢ wprowadzone do pozycji roboczej poprzez rodzaj pracy MDA. Na-

stepnie nalezy wybrac rodzaj pracy JOG.

[M]
PO TIC

Pomiar Pomiar
narzedzia reczny
Diugos¢ 1 Diugos¢ 2
i
II
Zapisz
pozycje
Nastaw Nastaw
diugoséi diugosc2
Wskazéwka:

Ewent. wybraé¢ zakres czynnosci obstugo-
wych [M] POZYCJA

Wybra¢ menu "Pomiar narzedzia", nastep-
nie "Pomiar reczny"

Wybra¢ menu korekcji dtugosci (przycisk
Toggle)

W oknie "Pomiar narzedzia" wprowadzi¢
numer narzedzia i Srednice obrabianego
przedmiotu

Przy pomocy przyciskow ruchu drasna¢
obrabiany przedmiot

Pozycja rzeczywista w osi poprzecznej
(dtugos¢ 1) jest zapisywana w pamieci.

Wartosci dtugosci dla pozycji wierzchotka
narzedzia sg obliczane i wyswietlane.

e Automatyczny pomiar narzedzia w rodzaju pracy JOG: patrz Podrecznik uzytkownika

Toczenie

© Siemens AG 2000. Wszelkie prawa zastrzezone
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1. Ustawianie

11.00

Okreslenie punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Warunek:

Narzedzie musi by¢é wprowadzone do pozycji roboczej poprzez rodzaj pracy MDA. Na-

stepnie nalezy wybra¢ rodzaj pracy JOG.

[Fd]
S TR,

Pomiar obr.
przedmiotu

2

Nastaw przes.
punktu zer.

1-12

Ewent. wybraé¢ zakres czynnosci obstugo-
wych [M] POZYCJA

Wybraé¢ menu "Pomiar obrabianego przed-
miotu"

Dokona¢ dosuniecia do obrabianego
przedmiotu

Wybraé¢ o$ odniesienia.

Ewent. wprowadzi¢ przesuniecie w polu
"Nastaw pozycje na".

Obliczony wynik jest przejmowany przez

system i przedstawiany w polu "Przesunie-
cie punktu zerowego".

© Siemens AG 2000. Wszelkie prawa zastrzezone
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11.00

1. Ustawianie

Wprowadzenie przesuniecia punktu zerowego

OFFSET

PARANM

Przes. pkt.
zerowego

%
2

Uaktywnij
Zmiany

© Siemens AG 2000. Wszelkie prawa zastrzezone

Wybra¢ zakres czynnosci obstugowych
OFFSET PARAM

Wybra¢ menu "Przesuniecie punktu zero-
wego"

Wybra¢ kursorem przesuniecie punktu ze-
rowego:

* baza
e nastawne (G54 do G59)

Wprowadzi¢/zmieni¢ wartosé

Uaktywni¢ zmiany.
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1. Ustawianie 11.00

1-14 © Siemens AG 2000. Wszelkie prawa zastrzezone
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2. Sporzadzenie/edycja programu 11.00

Utworzenie / otwarcie programu

Utworzenie nowego programu:
Wybra¢ zakres czynnosci obstugowych
MENEDZER PROGRAMOW

FRCRA AN

MM ER

Programy Wybra¢ katalog programow
Nowy Wprowadzi¢ nazwe programu i

potwierdzi¢ przyciskiem OK.
ok vV

Przestrzegaijcie:
W przypadku podprograméw nalezy pisac rozszerzenie nazwy pliku ,SPF” (np.
TEST.SPF).

Otworzy¢ istniejacy program:

— Wybrac zakres czynnosci obstugowych
B MENEDZER PROGRAMOW
Programy Wybraé katalog programow.
Wybraé kursorem program w katalogu pro-
4= *-IrI gramow i
Otwérz otworzyc.
Wskazéwka

W przypadku gdy program juz wczesniej byt otwarty w edytorze, mozna go wybrac bez-
posrednio przyciskiem zakresu czynnosci obstugowych PROGRAM.

2-16 © Siemens AG 2000. Wszelkie zmiany zastrzezone
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11.00 2. Sporzadzenie/edycja programu

Wstawienie edycja bloku
Wstawienie nowego bloku

Warunek
Istniejgcy program jest otwarty.

Wybraé kursorem wiersz wstawienia.
—
+
_@\ Nacisnaé przycisk Input

Wprowadzi¢ blok

Edycja bloku
Warunek:
Istniejgcy program jest otwarty.

=
II

Wskazoéwka
W przypadku gdy program juz wczesniej byt otwarty w edytorze, mozna go wybrac bez-
posrednio przyciskiem zakresu czynnosci obstugowych PROGRAM.

Wybraé blok kursorem i zmienic.

© Siemens AG 2000. Wszelkie prawa zastrzezone 2- 17
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2. Sporzadzenie/edycja programu

11.00

Kopiowanie / wstawienie / skasowanie bloku

Warunek
Istniejacy program jest otwarty.

= =
II

Zaznacz
blok

t
+

Kopiuj
blok

-
II

Wstaw
blok

Wskazowka:

Kopiowanie/wstawianie

Przy pomocy kursora wybra¢ pozadany blok
wzgl. pozycje, od ktdrej ma rozpoczac sie
zaznaczanie.

Wiaczy¢ tryb zaznaczania (ponowne naci-
Sniecie wytgcza ten tryb)

Wybraé kursorem punkt koncowy zazna-
czania

Skopiowac¢ zaznaczony tekst do schowka
Punkt wstawienia ustawi¢ w pozgdanym
miejscu wstawienia.

Wstawic¢ skopiowany tekst.

» Bloki mozna rowniez kopiowa¢ i wstawia¢ miedzy réznymi programami.

Warunek:
Istniejgacy program jest otwarty.

-
II

Zaznacz
blok

= =
II

Skasuj
blok

2-18

Kasowanie

Wybraé kursorem pozadany blok wzgl. po-
zycje, od ktérej ma rozpoczac sie zazna-
czanie.

Wiaczy¢ tryb zaznaczania

Wybraé kursorem punkt koncowy zazna-

czenia.

Skasowac zaznaczony tekst.

© Siemens AG 2000. Wszelkie zmiany zastrzezone
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11.00 2. Sporzadzenie/edycja programu

Poszukiwanie / numerowanie blokow

Poszukiwanie bloku

Warunek
Istniejgcy program jest otwarty.
Wprowadzi¢ poszukiwany tekst.
Znajdz
Mozecie wybra¢ miedzy tekstem i numerem
e Nr wiersza (dla numeru bloku nalezy w menu
ks wiersza poszukiwania tekstu wprowadzi¢ "N...").
oK v Uruchomi¢ poszukiwanie
Wskazowka:

Przy rozpoczynaniu poszukiwania tekstu mozna wybraé miedzy
¢ poszukiwaniem od pozycji kursora albo
e poszukiwaniem od poczatku bloku.

Numerowanie blokow

Warunek:

Istniejgcy program jest otwarty.
NG Bloki catego programu sg numerowane od
wanie nowa numerami co 10.
© Siemens AG 2000. Wszelkie prawa zastrzezone 2- 19
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2. Sporzadzenie/edycja programu 11.00

Start / symulacja programu
Start programu
Warunek

Jest wybrany rodzaj pracy automatyka.
Istniejacy program jest otwarty.

Wykonanie Wybdr programu do wykonania

Przyciskiem NC-Start nastepuje uruchomie-
nie programu.

2-20 © Siemens AG 2000. Wszelkie zmiany zastrzezone
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11.00

2. Sporzadzenie/edycja programu

Symulacja programu

Warunek
Jest wybrany rodzaj pracy automatyka.
Istniejgcy program jest otwarty.

Symulacja

Pokaz

Pokaz
wszystko

Zoom +

Zoom -

Do
zrodia

Zoom
Auto

Kursor
zgrub./dokt.

Skasuj
obraz

Opraco-
wanie

© Siemens AG 2000. Wszelkie prawa zastrzezone

Wybra¢ symulacje i uruchomi¢ przyciskiem
NC-Start

Wywotanie menu podrzednego do wyswie-
tlenia:

Wyswietlenie kompletnego obrabianego
przedmiotu
(menu podrzedne do "Pokaz ...")

Powiekszenie fragmentu obrazu

Pomniejszenie fragmentu obrazu

Wybdr obrazu startowego symulacji

Automatyczne skalowanie zapisanej drogi
narzedzia

Zmiana wielkosci kroku kursora
Skasowanie obrazu symulacji

Powrdt do trybu edyciji

SINUMERIK 802D Krétka instrukcja Toczenie (BNKD) - wydanie 11.00



2. Sporzadzenie/edycja programu 11.00

2-22 © Siemens AG 2000. Wszelkie zmiany zastrzezone
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3. Wdrozenie / korekcja programu
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3. Wdrozenie/korekcja programu 11.00

Wybor programu
: Wybrac zakres czynnosci obstugowych

A MENEDZER PROGRAMOW.

AN AGER:
Pro- Wybra¢ katalog programow.
gramy

gy Wybraé kursorem program w katalogu pro-

* gramow i

Wykonaj

wybra¢ program do wykonania.

Wybraé rodzaj pracy "Automatyka".

Uruchomi¢ program przyciskiem NC-Start.

[/

Wskazowka:

W celu uruchomienia programu musza m.in. by¢ spetnione nastepujace warunki:
* Nie sg aktywne zadne alarmy.

* Jest zezwolenie dla posuwu.

» Jest zezwolenie dla wrzeciona

3-24 © Siemens AG 2000. Wszelkie prawa zastrzezone
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11.00 3. Wdrozenie/korekcja programu

Korekcja programu
NC-Stop

Warunek:
Program jest wykonywany w automatyce

Zatrzymac program.
Korekcja z .
programu Wybra¢ korekcje programu.
4= *-h Wybraé¢ kursorem blok i skorygowac.
Po nacisnieciu NC-Start program jest kon-
@ I tynuowany od miejsca przerwania.
Wskazowki

* Po przerwaniu programu (NC-Stop) mozna odsung¢ narzedzie od konturu w pracy
recznej (Jog). Sterowanie zapamietuje wspoétrzedne miejsca przerwania.

« Korekcje sg mozliwe tylko w blokach jeszcze nie wczytanych przez sterowanie.
NC-Reset

Warunek:
Program jest wykonywany w automatyce.

Przerwac program.
E

Wybra¢ korekcje programu.

Korekcja
programu

Wybraé¢ kursorem blok i skorygowac.

Przyciskiem NC-Start nastepuje uruchomie-

=
i
: I nie wykonywania programu od poczatku.

Wskazoéwka:

e W przypadku btedéw systemowych w programie obrébki sterowanie przerywa wyko-
nywanie.
© Siemens AG 2000. Wszelkie prawa zastrzezone 3- 25
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3. Wdrozenie/korekcja programu 11.00

Poszukiwanie bloku

Warunek:
Program jest wybrany w automatyce i jest wykonywany.

f;-:’ I Przerwaé program.

Szukanie Wybra¢ poszukiwanie bloku.
bloku
Ewent. wybra¢ wyzszg albo nizsza ptasz-
Plaszcz. Ptaszcz. y yz5z8 0
rT B Czyzne programowa.
hT_‘ Wybra¢ kursorem blok w edytorze albo
+
Znajdz v Wprowadzi¢ poszukiwany tekst i uruchomié
OK poszukiwanie.
Wprowadzi¢ zmiany.
Przy ponownym uruchamianiu macie 2
mozliwo$ci:
Do + na poczatku konturu,
konturu
Przerwanie

* W miejscu przerwania.
Kontynuacja programu przez nacisniecie
@ NC-Start

Uwaga:
Zmiany narzedzi sg uwzgledniane tylko wtedy, gdy narzedzie jest wpisane w poszukiwa-
nym bloku.
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11.00 3. Wdrozenie/korekcja programu

Réwnoczesne wyswietlanie obrébki na ekranie

Warunek:
Program jest wybrany w automatyce.

™ Ewent. wybrac zakres czynnosci obstugo-
POSITION wych [M] POZYCJA.

ROWNOCZ. Uruchomic¢ rownoczesne wyswietlanie.

wyswietl.

@ I Przyciskiem NC-Start uruchomi¢ program.

Obrdbka jest przedstawiana na ekranie sy-
multanicznie z wykonywaniem w maszynie.

Tak jak w przypadku symulacji sg rowniez
tutaj do dyspozycji funkcje do réznych na-
stawien wyswietlania (zoom, do poczatku,

).
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3. Wdrozenie/korekcja programu 11.00
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4. Programowanie danych dot. drogi

Wymiar bezwzgledny, wymiar przyrostowy, G90, G991 .........cccceiiiiiiiiiiicee e 4-30

Przesuniecie punktu zerowego, G54 do G59 ........cooiiiiiiiiiiiiiiie e 4-31

Wybor ptaszczyzny roboczej, G17 do G119 ..., 4-32
© Siemens AG 2000. Wszelkie prawa zastrzezone 4 - 29

SINUMERIK 802D Krétka instrukcja Toczenie (BNKD) - wydanie 11.00



4. Programowanie danych dot. drogi 11.00

Wymiar bezwzgledny, wymiar przyrostowy

N 5 GO G90 X25 Z1
N10 G1 Z-7,5 F0,2
N20 G1 X40 Z-15
N30 G1 G91 Z-10

G90 Wprowadzenie wymiaru bezwzglednego; wszystkie dane odnoszg sie do
aktualnego punktu zerowego obrabianego przedmiotu.
G91 Wprowadzenie wymiaru przyrostowego; kazde podanie wymiaru odnosi sie

do ostatnio wprowadzonego punktu konturu.

Mozna z jednego bloku na drugi dowolnie przetaczaé¢ miedzy bezwzglednym i przyrosto-
wym wprowadzaniem wymiarow.

Mozecie réwniez w ramach jednego bloku przez podanie AC dla wymiaru bezwzglednego
albo IC dla wymiaru przyrostowego zmienia¢ podawanie wymiarow dla poszczegoélnych
osi.

Przyktad: X = AC (400)

P4 4 X
4
P3 P2
o
P1 ;
b o
o T
b LT
=
W [ I— —— . - -
L D0 D [ o e M
7.5
|
P -
25
35
Wymiarowanie: przyrostowe albo bezwzgledne
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11.00 4. Programowanie danych dot. drogi

Przesuniecie punktu zerowego, G54 do G59

N10 G54
N20 G0 Z0.2

Z Wspotrzedne przesuniecia punktu zerowego (ustalenie uktadu wspotrzednych
obrabianego przedmiotu). Muszg one by¢ przed programowaniem wprowa-
dzone do sterowania poprzez pulpit obstugi albo interfejs szeregowy.

W przypadku tokarek przesuniecie punktu zerowego ma najczesciej sens tylko w kierunku

Przy pomocy polecenia G53 mozna pojedynczymi blokami maskowaé przesuniecia
punktu zerowego a przy pomocy G500 catkowicie je wytaczyc.

a = frame bazowy

A X

Przesuniecia punktu zerowego w kierunku Z
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4. Programowanie danych dot. drogi 11.00

Wybér ptaszczyzny roboczej, G17 do G19
N10 GO X10 Z20 G18 D1 F200

Zaprogramowanie ptaszczyzny roboczej jest potrzebne do obliczania danych korekcyj-
nych narzedzi.

Zmiana ptaszczyzny roboczej jest przy aktywnym G41/G42 niemozliwa.

Ustawienie standardowe: G18

Wybér ptaszczyzn roboczych przy obrébkach poziomych i pionowych przy toczeniu
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5. Programowanie ruchéw w osiach

Przesuw szybki, GO; interpolacja prostoliniowa, G1..........ccccooeiiiiiiiiiiiiieeeee, 5-34
Interpolacja kotowa, G2/G3 ..., 5-35
Interpolacja kotowa przez punkt posredni, CIP ............coooviiiiiiiieeec e 5-37
Nacinanie gwintu, G33 ... e e e e e 5-38
Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej, G331/G332 ...........cccceeveiiiiiiiinnnn. 5-39
Gwintowanie otworu z oprawkg wyrownawczg, G63 ..............covviiiiiiieeeiieeeee e, 5-40
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5. Programowanie ruchéw w osiach 11.00

Przesuw szybki, GO; interpolacja prostoliniowa, G1

N20 GO0 X25 Z1
N30 G1 Z-7,5 F200

N... ... ...
N80 GO X70 Z15
X,Z Wspotrzedne punktu docelowego
F Warto$¢ posuwu
X
——,ﬁﬂﬂ-—-‘"'—'—_ = -
e '
§
)
/F B
- ]
| Fop]
L]
=
£ -
T,E‘iw Z
a5
50

Szybkie pozycjonowanie narzedzia w przesuwie szybkim przy toczeniu
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11.00 5. Programowanie ruchéw w osiach

Interpolacja kotowa, G2/G3

Programowanie punktu srodkowego

N10 GO X12 Z0
N20 G1 X40 Z-25 F0,2
N30 G3 X70 Z-75 1-3,335 K-29,25

X, Z Wspotrzedne punktu korncowego na okregu
I, K Parametry interpolaciji (kierunki: | w X, K w Z) do okres$lenia punktu srodko-
wego okregu

ra, w przypadku G3 - w kierunku przeciwnym. Kierunek patrzenia przeciwnie

I:I W przypadku G2 narzedzie porusza sie w kierunku ruchu wskazéwek zega-
do kierunku trzeciej osi wspoétrzednych.

X

|
|
|
|
=
Y

=5 ol ol 2
54,25 o
75 =
= 5] -
Wykonanie sworznia z czescig kulistg
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5. Programowanie ruchéw w osiach

11.00

Interpolacja kotowa, G2/G3

Programowanie promienia

N20 G90 GO X68 Z102
N30 G90 G3 X20 Z150 CR=48 F300

CR
CR=+
CR=-
X, Z,

Promien okregu
Kat ruchu < 180°
Kat ruchu > 180°

Podanie punktu korncowego

W przypadku kata ruchu wynoszacego 360° programowanie promienia jest niedopusz-

czalne.

TEINEEN]G3 X20 Z150 CR=48 I

X
A
1 3
} T
I \
g
i1 | z
@ [ 1
S <
150

Programowanie promienia wedtug rysunku
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11.00 5. Programowanie ruchéw w osiach

Interpolacja kotowa poprzez punkt posredni CIP

N90 G1 X40 Z-25
N100 CIP X70 Z-75 11=93,33 K1=-54,25

X, Z Wspotrzedne punktu koncowego na okregu
1=, K1= Parametry interpolacji do okreslenia punktu posredniego

W przypadku gdy na rysunku wykonawczym punkt srodkowy okregu nie jest naniesiony,
mozecie przy pomocy CIP bez dodatkowych obliczen zaprogramowac interpolacje koto-
we.

Ponadto przy pomocy tej funkcji mozna rowniez programowac okregi w przestrzeni.

d x
|.
A
o,
2
L )
o & &
W
] . Zz
S R ——— E—— — .H -
_ 25
5428 W
- 75 -
- 83 -
Interpolacja kotowa poprzez punkt posredni
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5. Programowanie ruchéw w osiach 11.00

Nacinanie gwintu, G33
N20 G33 Z22 K2

Z, X Punkt koncowy gwintu

K Skok gwintu walcowego

I Skok spiralnego naciecia na ptaszczyznie

I Skok gwintu stozkowego (kat stozka > 45°)
K Skok gwintu stozkowego (kat stozka < 45°)
SF Przesuniecie punktu startowego w stopniach

Gwint prawy albo lewy programuje sie przez podanie kierunku obrotéw wrzeciona M3/M4.
Kierunek obrotow wrzeciona i predkos$¢ obrotowa muszg by¢ zaprogramowane w bloku
przed G33.

W celu programowania gwintow stozkowych wprowadzajcie w przypadku G33 wspétrzed-
ne X i Z. Gwinty wielozwojne mozna programowac z przesunietymi punktami startowymi
(SF=...).

N15 X24.6

Wil (333 £22 K2 |
N5D X24.2

Wykonywanie gwintu wzdtuznego
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11.00 5. Programowanie ruchéw w osiach

Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej, G331/G332

N40 SPOS=0

N50 G331 Z-50 K2 S500

N60 G332 Z5 K2

SPOS=0 Przejscie wrzeciona na regulacje potozenia i pozycjonowanie

G331 Gwintowanie otworu

G332 Gwintowanie otworu z wycofaniem. Odwrécenie kierunku obrotéw wrze-
ciona nastepuje automatycznie

XY, Z Punkt koncowy gwintu

I, J, K Skok gwintu. Skok dodatni (np. K4) gwint prawy, skok ujemny (np. K-4)
gwint lewy.

Dla tej funkcji wrzeciono musi by¢ wyposazone w nadajnik impulsow.

¥ x

2
.
AN

"t
%,

'\'-',;_""-\. -\\\"\
o m\ Wy

Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej (analogicznie do nastepnej strony)
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5. Programowanie ruchéw w osiach 11.00

Gwintowanie otworu z oprawka wyréwnawcza, G63

N10 G63 Z-50 M3 S...F...
N20 G63Z4 M4 F...

G63 Dla ruchu wycofania programujcie nastepny blok z G63 jak tez odpowied-
ni kierunek obrotow wrzeciona.

S Predkos¢ obrotowa wrzeciona

F Posuw

M3 Kierunek obrotéow w prawo

M4 Kierunek obrotéw w lewo

Obliczenie posuwu:
F = predkosc¢ obrotowa wrzeciona x skok gwintu.

Dla tej funkcji potrzebny jest gwintownik w oprawce wyréwnujacej dtugosc¢, nadajnik im-
pulsow wrzeciona nie jest potrzebny.

Gwintowanie otworu z oprawkg wyréwnawczg (analogicznie do poprzedniej strony)
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6. Korekcje narzedzi

Wywotanie Narzedzia ... 6-42
Korekcja promienia 0strza, G41/GA2........oooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 6-43
Dosuniecie/odsuniecie do/od konturu, NORM/KONT .......cccooiiiiiiiiiiiiiiii e, 6-44
Ruch po konturze, G450/GA5T .......uueii i 6-45
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6. Korekcje narzedzi 11.00

Wywolanie narzedzia

N10 T17 D8
T Wywotanie numeru narzedzia
D Wywotanie korekcji narzedzia, uaktywnienie korekcji dlugosci narzedzia

Aby wartosci korekcji narzedzi byty prawidtowo obliczane w osiach, musi przed wywota-
niem narzedzia by¢ wybrana ptaszczyzna obrébki.

W ramach przebiegu programu NC wartosci korekcji narzedzia mogag by¢ zmieniane.
Ptaszczyzna obrébki nie musi by¢é programowana na nowo.

W przypadku gdy przy wywotaniu narzedzia nie ma by¢ wprowadzany numer D, mozna
poprzez dane maszynowe zada¢ numer D.

REIT17 DS I
A N30. D13 |

/ 7

AV “’f-"}"'f’}".r"' FAPEIIIIIELY o

Wartosci korekcji dla lewego i prawego ostrza w przypadku
noza do toczenia poprzecznego

6-42 © Siemens AG 2000. Wszelkie prawa zastrzezone
SINUMERIK 802D Krétka instrukcja Toczenie (BNKD) - wydanie 11.00



11.00 6. Korekcje narzedzi

Korekcja promienia ostrza, G41/G42

N5 G90 GO G41 D... X... Y... Z...

G41 Wywotanie korekcji promienia, ruch narzedzia w kierunku ruchu poste-
powego na lewo od obrabianego przedmiotu

G42 Wywotanie korekcji promienia, ruch narzedzia w kierunku ruchu poste-
powego na prawo od obrabianego przedmiotu

G40 Cofniecie wyboru korekcji promienia

W bloku NC zawierajacym G40/G41/G42 musi by¢ zaprogramowana co najmniej jedna o$
wybranej ptaszczyzny roboczej (G17 do G19).

Wybdr wzgl. cofniecie wyboru korekcji musi nastgpi¢ w bloku programu zawierajgcym GO
albo G1. Korekcja dziata tylko w zaprogramowanej ptaszczyznie roboczej (G17 do G19).

a = bez korekcji promienia ostrza
b = z korekcjg promienia ostrza

Korekcja promienia ostrza dla obrobki skoséw i tukéw kota
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6. Korekcje narzedzi 11.00

Dosuniecie/odsuniecie do/od konturu, NORM/KONT

KONT G41 G450 X... Y... Z...

NORM Narzedzie wykonuje ruch bezposredni po prostej i ustawia sie prostopa-
dle do punktu na konturze.
KONT Narzedzie "objezdza" punkt konturu odpowiednio do zaprogramowane-

go zachowania sie w narozniku G450/G451.

Dla KONT obowigzuje: gdy punkt startowy i punkt konturu lezg po jednej stronie obrabia-
nego przedmiotu, dosuniecie do punktu konturu nastepuje bezposrednio po prostej jak
w przypadku NORM.

a = 1. punkt konturu

NORM G42...| Start
KONT G42... |
O

Programowane zachowanie sie przy dosunieciu i odsunieciu
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11.00 6. Korekcje narzedzi

Ruch po konturze, G450/G451

N10 G41 G450 X...Y... Z...

G450 Okrag przejscia, narzedzie "objezdza" narozniki obrabianego przedmiotu po
torze kotowym o promieniu rownym promieniowy narzedzia.

G451 Punkt przeciecia, narzedzie wychodzi poza naroznik obrabianego przed-
miotu.

a = okrag przejscia
b = punkt przeciecia

Zachowanie sie narzedzia przy ruchu na narozniku
obrabianego przedmiotu
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6. Korekcje narzedzi 11.00
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7. Uklady wspoétrzednych

KONCEPC)A fraME ...t e e e
Przesuniecie wspotrzednych, TRANS ...

Powiekszenie/pomniejszenie konturu, SCALE ............ccooiiiiii i,
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7. Uktady wspodtrzednych 11.00

Koncepcja frame

W celu przestrzennego opisu uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu sg do dys-
pozycji nastepujgce funkcje.

TRANS/ATRANS Przesuniecie punktu zerowego
SCALE/ASCALE Zmiana skali

Aktualny uktad wspotrzednych moze by¢ dowolnie potozony w przestrzeni. Dzieki temu
mozna w jednym zamocowaniu obrabiaé rowniez skosne powierzchnie.

TRANS, ATRANS

} X

/

-|---|--|-r-'-rn--1

® o

SCALE, ASCALE

Programowane frame umozliwiajg obrébke konturow
usytuowanych skosnie

7-48 © Siemens AG 2000. Wszelkie prawa zastrzezone
SINUMERIK 802D Krétka instrukcja Toczenie (BNKD) - wydanie 11.00



11.00 7. Uktady wspodtrzednych

Przesuniecie wspoétrzednych, TRANS

N30 ... G54
N40 TRANS 2150
Wylaczenie przesuniecia TRANS (bez podania osi)
punktu zerowego: Nastepuje przy tym skasowanie kompletnego frame; na-
stawne przesuniecie punktu zerowego pozostaje zacho-
wane.
TRANS Bezwzgledne* przesuniecie
*addytywnie do ewent. uaktywnionego nastawnego przesuniecia (G54 do
G59)
ATRANS Przesuniecie addytywne (do przedtem uaktywnionego przesuniecia
TRANS)
4 Wspotrzedna przesuniecia punktu zerowego w kierunku osi

W przypadku tokarek przesuniecie punktu zerowego najczesciej ma sens tylko w kierunku

G54 TRANS
il

Zmiana punktu zerowego w kierunku Z
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7. Uktady wspodtrzednych 11.00

Powiekszenie/pomniejszenie konturu, SCALE

N30 ... G54
N40 SCALE X2 z2
Wytaczenie SCALE (bez podania osi)

Jest przy tym kazdorazowo kasowany kompletny frame!

SCALE Nowy wspotczynnik skali
ASCALE Addytywny wspoétczynnik skali
X, Z Osie ze wspotczynnikiem skali, w ktorych kierunku kontur ma zostac

powiekszony albo pomniejszony.

Przy nastepnej transformac;ji przy pomocy ATRANS wartosci przesuniecia sg rowniez
skalowane.

Kontury, ktére chcecie powiekszy¢ albo pomniejszy¢, definiujcie najlepiej w podprogramie.

Mozecie dla kazdej osi ustali¢ indywidualny wspotczynnik skali.

II

E?LE X2 Z?
| . i
Iz
® & —
] M W i
I ]
G54
]

Nie ma dodatkowego naktadu pracy na programowanie
w przypadku konturéw o takich samych ksztattach
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8. Programowanie warunkéw drogowych

Programowanie posuwu, G94 do GO7..........coovviiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 8-52
Zatrzymanie doktadne, GO/GB0.............ooooiiiiiiii i 8-53
Posuw przy z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami, G64............................ 8-54
Programowanie ruChu WrZECIONA ............cceeviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiicieeeeeeeeeeee e 8-55
Technika pOAPrOgramOW ........cccoiiiiiiiiiic et e e e e e 8-56
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8. Programowanie warunkéw drogowych 11.00

Programowanie posuwu, G94 do G97

N5 G90 GO0 X... Y... Z...
N10 G94 F500 G0O1...M3

G9%4 F Stata predkos¢ obrotowa w 1/min i posuw w mm/min
G95 F Stata predkos$¢ obrotowa w 1/min i posuw w mm/obrét
G9% S Stata predkos$¢ skrawania w m/min i
F posuw w mm/obroét
G97 Wytaczenie G96, zapisanie ostatniej wartosci zadanej predkosci obroto-

wej z G96 jako stata predkos¢ obrotowa.

Maksymalne wartosci posuwu i predkosci obrotowej sg ustalane przez producenta ma-
szyny.

Regulacja predkosci obrotowej dla statej predkosci
skrawania
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11.00 8. Programowanie warunkéw drogowych

Zatrzymanie doktadne, G9/G60

G601 Zatrzymanie doktadne dokfadnie
G602 Zatrzymanie doktadne zgrubnie

G9 Zatrzymanie doktadne dziatajgce pojedynczymi blokami
G60 Zatrzymanie doktadne dziatajgce modalnie, dziata do cofniecia wyboru przez
G64, G641

Funkcje zatrzymania doktadnego sg stosowane, aby wykonywac¢ ostre narozniki ze-
wnetrzne albo obrabiaé¢ doktadnie na wymiar narozniki wewnetrzne.

Granice zatrzymania doktadnego sg ustalone w danej maszynowe.

Wykonywanie ostrych naroznikéw zewnetrznych
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8. Programowanie warunkéw drogowych 11.00

Posuw w pracy z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami, G64

NO5 ...

N10 G1 Z-7 F300

N20 G64

N30 Y40

G64 Praca z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami

Funkcja pracuje z wyprzedzajacym prowadzeniem predkosci (look ahead), tzn. predkosc¢
ruchu po torze jest redukowana tylko na tyle, by zostaty dotrzymane mechaniczne warto-
Sci graniczne maszyny.

Szybsza obrdbka dzieki mozliwie statej predkosci
ruchu po torze
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11.00 8. Programowanie warunkéw drogowych

Programowanie ruchu wrzeciona

NOS ...
N10 G1 F300 X70 Y20 S270 M3

S Predkos¢ obrotowa wrzeciona w obr/min
M3 Kierunek obrotéw w prawo

M4 Kierunek obrotéw w lewo

M5 Zatrzymanie wrzeciona

Jezeli polecenia M zostang zaprogramowane w jednym bloku z ruchem w osi, dziatajg
one przed tym ruchem.

M4

M3

Programowanie kierunku obrotéw wrzeciona
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8. Programowanie warunkéw drogowych 11.00

Technika podprograméw

N10 TRANS X0 Z150

N20 L20

N30 TRANS X0 Z140

N40 L20

N50 TRANS X0 Z130

N60 L20

L... Wywotanie podprogramu

Maksymalne kaskadowanie podprogramow: 8-krotne, tzn. jeden MPF moze wywota¢ do 7
kaskadowanych SPF.

Koniec podprogramu i powrét do programu gtéwnego programuje sie przy pomocy M17
albo RET. Wywotanie podprogramu musi nastgpi¢ w oddzielnym bloku NC.

A x

=
] z
4 lo- ¢ o ¢ o=
m W
1
130
B 150 i

Obroébka w wielu krokach
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9. Aneks
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Lista funkcji G

Notatki
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9. Aneks

11.00

Lista polecen M

MO* Zatrzymanie programowane

M1* Zatrzymanie do wyboru

M2* Koniec programu (program gtéwny)
M30* Koniec programu jak M2

M17* Koniec podprogramu

M3 Obroty wrzeciona w prawo

M4 Obroty wrzeciona w lewo

M5 Zatrzymanie wrzeciona

M6 Zmiana narzedzia

M70 Zarezerwowano dla firmy Siemens
M40 Automatyczne przetgczanie przektadni
M41 Stopien przektadni 1

M42 Stopien przektadni 2

M43 Stopien przekfadni 3

M44 Stopien przektadni 4

M45 Stopieh przektadni 5

Dla funkcji oznaczonych przez * rozszerzony sposob pisania adresow jest niedopuszczal-

ny.

E Producent maszyny
Wszystkie wolne funkcje M mogg by¢ wykorzystywane przez producenta maszyny,
na przykfad jako funkcje faczeniowe do sterowania urzgdzeniami mocujgcymi albo

do wigczania/wytaczania dalszych funkcji maszyny itd.
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11.00 9. Aneks
Lista funkcji G
Grupa 1: dziatajace modalnie polecenia ruchu
Nazwa |Nr |Znaczenie m/s std.
GO 1. | Ruch przesuwem szybkim m
G1 2. Interpolacja liniowa m std.
G2 3. Interpolacja kotowa w kierunku ruchu wskazéwek zegara | m
G3 4 Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazéwek m
zegara
CIP 5. Interpolacja kotowa przez punkt posredni m
G33 10. |Nacinanie gwintu o statym skoku m
G331 11. | Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej m
G332 12. | Wycofanie (gwintowanie otworu) bez oprawki wyrow- m
nawczej

Grupa 2: ruchy dziatajace pojedynczymi blokami, czas oczekiwania
G4 1. | Czas oczekiwania, z gory okreslony s
G63 2. | Gwintowanie otworu bez synchronizaciji S
G74 3. Bazowanie do punktu odniesienia z synchronizacjg S
G75 4. Ruch do punktu statego s
m: modalnie, S: pojedynczymi blokami, std.: ustawienie standardowe
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9. Aneks 11.00
Lista funkcji G
Grupa 3: zapis w pamieci
Nazwa |Nr |Znaczenie m/s std.
TRANS |1. |TRANSLATION: programowane przesuniecie S
ROT 2. ROTATION: programowany obrét S
SCALE |3. |SCALE: programowane skalowanie s
ATRANS |5 Addytywna TRANSLATION: dodatkowe programowane |s
przesuniecie
AROT 6. | Addytywna ROTATION: programowany obrét S
ASCALE |7. |Addytywne SCALE: programowane skalowanie s
G25 10. |Minimalne ograniczenie pola roboczego / ograniczenie |s
predko$ci obrotowej wrzeciona
G26 11. | Maksymalne ograniczenie pola roboczego / ogranicze- |s
nie predkosci obrotowej wrzeciona
G110 12. |Programowanie w stosunku do ostatniej zaprogramowa- |s
nej pozycji zadanej
G111 13. | Programowanie w stosunku do punktu zerowego aktual- |s
nego uktadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu
G112 14 | Programowanie bieguna w stosunku do ostatniego obo- |s
wigzujacego bieguna
Grupa 6: wybér ptaszczyzny
G17 1. | Wybor ptaszczyzny 1. - 2. 08 geometrii m std. fre
zo-
wanie
G18 2. | Wybér ptaszczyzny 3. - 1. 0$ geometrii m std. to-
cze-
nie
G19 3. |Wybdr ptaszczyzny 2. - 3. 0os geometrii m
m: modalnie

s: pojedynczymi blokami
std: nastawienie standardowe

© Siemens AG 2000. Wszelkie prawa zastrzezone
SINUMERIK 802D Krétka instrukcja Toczenie (BNKD) - wydanie 11.00




11.00 9. Aneks

Lista funkcji G

Grupa 7: korekcja promienia narzedzia

Nazwa |Nr |Znaczenie m/s std.
G40 1. Bez korekcji promienia narzedzia m
G41 2. Korekcja promienia narzedzia na lewo od konturu m
G42 3. Korekcja promienia narzedzia na prawo od konturu m

Grupa 8: nastawne przesuniecie punktu zerowego

G500 1. | Cofniecie wyboru G54 - G59, cofniecie nastawnego fra- |m std.
me

G54 2. 1. nastawne przesuniecie punktu zerowego m

G55 3. | 2. nastawne przesuniecie punktu zerowego m

G56 4. | 3. nastawne przesuniecie punktu zerowego m

G57 5. |4. nastawne przesuniecie punktu zerowego m

G58 6. |5. nastawne przesuniecie punktu zerowego m

G59 7. | 6. nastawne przesuniecie punktu zerowego m

Grupa 9: wylaczenie frame

G53 1. | Wylaczenie aktualnego frame s

SUPA 2. Przesuniecie punktu zerowego

Grupa 10: zatrzymanie doktadne - praca z ptynnym przechodzeniem migedzy blokami

G60 1. Zmniejszenie predkosci, zatrzymanie doktadne m std.

G64 2. Praca z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami m

Grupa 11: zatrzymanie doktadne pojedynczymi blokami

G9 |1. | Zmniejszenie predkosci, zatrzymanie doktadne s

m: modalnie
s: pojedynczymi blokami
std: nastawienie standardowe
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9. Aneks

11.00

Lista funkcji G

Grupa 12: kryteria zmiany bloku przy zatrzymaniu doktadnym (G60/G09)

Nazwa |Nr |Znaczenie m/s std.

G601 1. |Zmiana bloku przy zatrzymaniu doktadnym doktadnie m std.

G602 2. | Zmiana bloku przy zatrzymaniu doktadnym zgrubnie m

Grupa 13: zwymiarowanie obrabianego przedmiotu calowe/metryczne

G70 1. | System wprowadzania calowy m

G71 2. | System wprowadzania metryczny m std.

Grupa 14: zwymiarowanie obrabianego przedmiotu bezwzgledne/przyrostowe

G90 1. | Podanie wymiaru odniesienia m std.

G91 2. Podanie wymiaru tancuchowego m

Grupa 15: typ posuwu

G94 2. Posuw liniowy mm/min, cali/min m std. fre
zo-
wanie

G95 3. Posuw na obrét w mm/obr., calach/obr. m std. to-
cze-
nie

G96 4. | Stala predkos¢ skrawania WL

G97 5. |Stata predkos¢ skrawania WYL.

Grupa 16: korekcja posuwu na krzywiznie wewnetrznej i zewnetrznej *)

CFC 1. | Staly posuw na konturze m std.

CFTCP |2. Staty posuw w punkcie odniesienia ostrza narzedzia m

CFIN 3. | Staly posuw w przypadku krzywizny wewnetrznej m

m: modalnie

s: pojedynczymi blokami
std.: nastawienie standardowe
*) Polecenia tej grupy nie sg opisane w niniejszej instrukcji
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11.00

9. Aneks

Lista funkcji G

Grupa 18: zachowanie sie na naroznikach, korekcja narzedzi

Nazwa |Nr |Znaczenie m/s std.
G450 1. | Okrag przejscia m std.
G451 2. Punkt przeciecia stycznych m
Grupa 21: profil przyspieszenia *)
BRISK 1. | Skokowe przyspieszenie ruchu po torze m std.
SOFT 2. Przyspieszenie ruchu po torze z ograniczeniem szarp- |m
niecia

Grupa 24: sterowanie posuwem *)
FFWOF |1. |Sterowanie wyprzedzajace wylaczone m std.
FFWON |2. Sterowanie wyprzedzajace wiaczone m
Grupa 28: ograniczenie pola roboczego wt./wyt.
WALIMON | 1. | Ograniczenie pola roboczego wt. m
WALIMOF |2. | Ograniczenie pola roboczego wyt. m std.
Grupa 29: Promien - srednica *)
DIAMOF |1. Programowanie srednicy wyt. m std.
DIAMON | 2. Programowanie promienia wit. m
m: modalnie
s: pojedynczymi blokami
std.: nastawienie standardowe
*) Polecenia tej grupy nie sg opisane w niniejszej instrukcji
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9. Aneks 11.00

Notatki

Tutaj mozecie sami wpisac funkcje specyficzne dla uzytkownika
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Do

SIEMENS AG
A&D MC V5
Postfach 3180

D-91050 Erlangen

(tel. 0180 /525-8008 / 5009 [hotline]
fax 09131/98-1145
email: motioncontrol.docu@erlf.siemens.de)

Propozycje
Korekty

Do druku:

SINUMERIK 802D
Toczenie

Dokumentacja uzytkownika

Nadawca

Nazwa

Adres Waszej firmy / jednostki

Ulica

Kod.poczt. Miejsc.
Telefon: /
Telefaks: /

Krétka instrukcja

Nr zam.:6FC5298-1AA30-0AP0O
Wydanie: 11.00

Gdybyscie przy czytaniu niniejszej do-
kumentaciji natkneli sie na btedy drukar-
skie, prosimy o poinformowanie nas o
nich na niniejszym formularzu.
Wdzieczni bedziemy réwniez za suge-
stie i propozycje poprawek.

Propozycje i/albo korekty
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