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09.01 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

© Siemens AG 2001. Wszelkie prawa zastrzezone 0-5
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1 Ustawianie

Uaktywnienie ISO-Dialekt T, G291 .......coo i 1-8
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1. Ustawianie 09.01

Uaktywnienie ISO-Dialekt T

N10 G291
G291 Jest aktywny jezyk programowania NC [ISO-Dialekt T
G290 Jest aktywny jezyk programowania SIEMENS

Producent maszyny
Przy wigczaniu i przy przetaczaniu z jezyka programowania Siemens na jezyk

programowania ISO-Dialekt prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Przy aktywnym jezyku programowania ISO-Dialekt pozostajg zachowane
» aktywne narzedzie

* korekcje narzedzi i

e przesuniecia punktu zerowego.

ISO-Dialekt T

Jezyk programowania NC "ISO-Dialekt T" jest drugim jezykiem programowania o zmie-
nionym zestawie polecen G-Code.

Wskazowka

W niniejszym opisie sg z zasady opisywane polecenia programowe dla ISO-Dialekt T,
wersja A. Zwracamy uwage na roznice w stosunku do ISO-Dialekt T, wersja B wzgl. C.

1-8 © Siemens AG 2001. Wszelkie prawa zastrzezone
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09.01 1. Ustawianie

Korekcje narzedzi

Wybor
FFRET Wybor zakresu czynnosci obstugowych
P ARAM OFFSET PARAM
Lista Wyboér menu "lista narzedzi"
narzedzi
Funkcje
Skasowanie Skasowanie korekcji narzedzia
narzedzia
Znajdz Poszukiwanie narzedzia
BT Utworzenie nowego narzedzia. Wprowadzcie nowe wartosci.
narzedzie
Potozenie 1 i 3 4
ostrza -\-‘j |:i_,

0 i

e A & ¢

Potoze-

nie ostrza [b: -.'*.,H,-",-_' (: ﬁ _E:_rj’l_._l

b VY 4 4 e

Mozliwosci nastawiania potozenia ostrza

© Siemens AG 2001. Wszelkie prawa zastrzezone 1-9
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1. Ustawianie 09.01
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2. Sporzadzenie/edycja programu

Utworzenie/OtwarCie PrOGramU...........ooouuueereeeea ettt e e e e e e e s e e e e e e e e e eneneeeeeeeas 2-12
Wstawienie/edycja DIOKU ............cooooiiiiiii e 2-13
Kopiowanie/wstawienie/skasowanie bIOKU ................coovviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeee 2-14
Poszukiwanie/numerowanie bIOKOW ... 2-15
Start/symulacja ProgramiU.............eeeeeiie ot e e e e e e e e 2-16
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2. Sporzadzenie/edycja programu 09.01

Utworzenie / otwarcie programu

| A Utworzenie nowego programu:
A Wybra¢ zakres czynnosci obstugowych
i MENEDZER PROGRAMOW

Programy Wybrac katalog programéw

Nowy Wprowadzi¢ nazwe programu i

potwierdzi¢ przyciskiem OK.

ok v

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

Otworzyc¢ istniejacy program:

— Wybrac¢ zakres czynnosci obstugowych
. MENEDZER PROGRAMOW
Programy Wybrac¢ katalog programéw.
Wybraé kursorem program w katalogu pro-
4 *-pI gramoéw i
Otworz otworzyc¢.
Wskazowka

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

2-12 © Siemens AG 2001. Wszelkie zmiany zastrzezone
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09.01 2. Sporzadzenie/edycja programu

Wstawienie edycja bloku
Wstawienie nowego bloku

Warunek
Istniejgcy program jest otwarty.

Wybraé kursorem wiersz wstawienia.
=
i
_@\ 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 2001. Wszelkie prawa zastrzezone 2- 13
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2. Sporzadzenie/edycja programu

09.01

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 kopiowac i wstawia¢ miedzy ré6znymi programami.

Warunek:
Istniejacy program jest otwarty.

-
II

Zaznacz
blok

4—4'-p|

Skasuj
blok

2-14

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 2001. Wszelkie zmiany zastrzezone
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09.01 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:

Program jest otwarty.
Numero- Bloki catego programu sg numerowane od
wanie nowa numerami co 10.
© Siemens AG 2001. Wszelkie prawa zastrzezone 2- 15
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2. Sporzadzenie/edycja programu

09.01

Start / symulacja programu

Warunek:

Jest wybrany rodzaj pracy automatyka.

Istniejacy program jest otwarty.

Wykonanie

Symulacja

Pokaz

Pokaz
wszystko

Zoom +

Zoom -

Do
zrodia

Zoom
Auto

Kursor

zgrub./dok}.

Skasuj
obraz

Opraco-
wanie

2-16

Start programu

Wybdr programu do wykonania

Przyciskiem NC-Start nastepuje uruchomie-
nie programu.

Wybraé 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

Wybor obrazu startowego symulacji

Automatyczne skalowanie zapisanej drogi
narzedzia

Zmiana wielkosci kroku kursora
Skasowanie obrazu symulacji

Powrét do trybu edyciji

© Siemens AG 2001. Wszelkie zmiany zastrzezone
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3. Wdrozenie / korekcja programu

Wybdr programu / rownoczesne wyswietlanie na ekranie .............cccooeeeeeeeeeeeeeeeee. 3-18
o1 = o= T o] oo =T 1 LU PP 3-19
POSZUKIWANIE DIOKU.......ciieii e 3-20
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3. Wdrozenie/korekcja programu

09.01

Wybor programu

Pro-
gramy

4—4'-p|

Wykonaj

[/

Wskazowka:

Wybrac zakres czynnosci obstugowych
MENEDZER PROGRAMOW.

Wybra¢ katalog programow.

Wybraé kursorem program w katalogu pro-
gramow i

wybra¢ program do wykonania.

Wybraé rodzaj pracy "Automatyka".

Uruchomi¢ program przyciskiem NC-Start.

W celu uruchomienia programu musza m.in. by¢ spetnione nastepujace warunki:

* Nie sg aktywne zadne alarmy.
* Jest zezwolenie dla posuwu.
» Jest zezwolenie dla wrzeciona.

Réwnocz.
wyswietl.

<l

Wskazowka

Roéwnoczesne wyswietlanie obrébki na
ekranie

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

Uruchomi¢ rownoczesne wyswietlanie.

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 nasta-

wien wyswietlania (zoom, do poczatku, ...).

3-18
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09.01 3. Wdrozenie/korekcja programu

Korekcja programu
NC-Stop

Warunek:
Program jest wykonywany w automatyce

:l 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.
T
1
Przyciskiem NC-Start nastepuje uruchomie-
<D nie wykonywania programu od poczatku.
Wskazoéwka:
e W przypadku btedéw systemowych w programie obrébki sterowanie przerywa wyko-
nywanie.
© Siemens AG 2001. Wszelkie prawa zastrzezone 3- 19
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3. Wdrozenie/korekcja programu 09.01

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 e < Czyzne programowa.
PN Wybrac¢ kursorem blok w edytorze albo
1
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.

3-20 © Siemens AG 2001. Wszelkie zmiany zastrzezone
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4. Programowanie danych dot. drogi

Wymiar bezwzgledny, wymiar przyroStoOWy............ueiiiiiiiiiiiiiicii e 4-22
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4. Programowanie danych dot. drogi 09.01

Wymiar bezwzgledny, wymiar przyrostowy

N 5 G0 X25 21
N10 G1 Z-7,5 F0,2
N20 G1 X40 Z-15
N30 G1 W-10

N40 G1 Z-35

O
X/Z & wymiar bezwzgledny
U/W = wymiar przyrostowy

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

P4 A X
L
P3 P2 .
N
P1 3 33z
@ =5
a 2 2
wy T ©
i > N
8 s | 25§
H= -
w0 | 10 | 75|75 Z
il s il
P4 bu
[
[ = ] 1
P3 P2 b ¢ 2
l 9
e -
F1 'I"\-l" ;
[] 2 >
o  EZ
- =%
_ 1] _ﬁ_“_-..
w
L
19 ]
a5
Wymiarowanie bezwzgledne i przyrostowe
4-22 © Siemens AG 2001. Wszelkie zmiany zastrzezone
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09.01 Programowanie danych dot. drogi

Wymiar bezwzgledny, wymiar przyrostowy
Systemy ISO B i C: G90, G91

N 5 GO G90 X25 Z1
N10 G1 Z-7,5 FO,2
N20 G1 X40 Z-15
N30 G1 G91Z-10
N40 G1 G90 Z-35

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.

Wskazéwka: G90, G91 dziata w bloku od zaprogramowanego miejsca, nie w catym blo-
ku.

P4 4 x
4
P3 P2
P1 =
F ™
T M1
b
&
L I R
M0 L0 L TEL TS
.
| e e
PR
25
35

Wymiarowanie: przyrostowe albo bezwzgledne
w ISO-Dialekt B wzgl. C
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4. Programowanie danych dot. drogi 09.01
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5. Programowanie ruchéw w osiach

Przesuw szybki, GO; interpolacja prostoliniowa, G1...........ccoovvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee 5-26
Interpolacja kKotowa, G2/G3 ...........oooiiiiii i 5-27
Nacinanie gWintu, G32 .........oooiiiiiiii e e e e e e e e e 5-29
Zarysy konturdw: A, C, R oo 5-30
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5. Programowanie ruchéw w osiach 09.01

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
Ax
——-ﬁﬂﬂ-—-“'-—_ = -
e '
§
)
/F B
- ]
| Fop]
L]
=
£ -
T,E‘iw Z
a5
50

Szybkie pozycjonowanie narzedzia w przesuwie szybkim przy toczeniu
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09.01 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 s
75 =
5 5] -
Wykonanie sworznia z czescig kulistg
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5. Programowanie ruchéw w osiach 09.01

Interpolacja kotowa, G2/G3

Programowanie promienia

N20 M3 S1000 GO X68 Z102
N30 M3 S1000 G3 X20 Z150 R48 F5

X, Z, Podanie punktu koncowego
R Promien okregu
F Wartos¢ posuwu

Uwaga
W przypadku kata ruchu wynoszgcego 360° programowanie promienia jest niedopusz-
czalne.

NEREEEN]G3 X20 2150 CR=48 I

X
4

BER
r-

& |
=l mi
102 -
150 -
Programowanie promienia wedtug rysunku
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09.01 5. Programowanie ruchéw w osiach

Nacinanie gwintu, G32
N20 G32 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 obrotéw wrzeciona i predkos¢ obrotowa muszg by¢ zaprogramowane w bloku
przed G32.

W celu programowania gwintow stozkowych wprowadzajcie w przypadku G32 wspotrzed-
ne X i Z. Gwinty wielozwojne mozna programowac z przesunietymi punktami startowymi
(SF=...).

Wskazéwka
W ISO-Dialekt, wersja B/C polecenie G brzmi G33.

YN G32 222 K2

EEVIV]
X (32 222 K2
A "

Wykonywanie gwintu wzdtuznego
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5. Programowanie ruchéw w osiach 09.01

Zarysy konturéw: A, C, R

N20 A140 C7,5

N30 X80 Z70 A95 R10

N40 X70 Z50

A Kat pierwszej/drugiej prostej w stosunku do 1. osi (Z)

C Fazka

R Zaokraglenie

X1, Z1 Wspoirzedne poczatku pierwszej prostej

X2, 72 Wspodirzedne punktu koncowego pierwszej prostej wzgl. punkt poczatkowy
drugiej proste;j

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

X4,74 Wspoirzedne punktu koncowego trzeciej prostej

Punkt przeciecia prostych moze zosta¢ wykonany jako naroznik, zaokraglenie albo jako
fazka. Punkt kohcowy trzeciej prostej musi by¢ zawsze programowany w uktadzie karte-

Zjanskim

Moze by¢ rowniez za-
okraglenie albo fazka

Zarysy konturow
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6. Korekcje narzedzi

Wywolanie Narzedzia ...........cooiiiiiiiiiiicce e 6-32
Korekcja promienia 0strza, GA1/GA2........oooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 6-33
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6. Korekcje narzedzi 09.01

Wywolanie narzedzia
N10 Txx01

Txx01 Wywotanie narzedzia o numerze xx i numerze korekgcji 01.

(INTORRVIGE |
A x

Wy T‘x"‘i&“

-

e

x"'//;

“ "
L SELBITLLESEELEEESL LI ELL S, o8

r )
1

Wartos¢ korekcji ostrza w przypadku
noza do toczenia poprzecznego
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09.01 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 robocze;.

Wybor wzgl. cofniecie wyboru korekcji musi nastgpi¢ w bloku programu zawierajagcym GO
albo G1. Korekcja dziata tylko w zaprogramowanej ptaszczyznie robocze;.

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

Korekcja promienia ostrza dla obrébki skosow i tukéw kota
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6. Korekcje narzedzi 09.01
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7. Programowanie warunkéw drogowych

Programowanie posuwu, G94 do G99

Programowanie ruchu wrzeciona

Wywotanie podprogramu, M98/M99

© Siemens AG 2001. Wszelkie prawa zastrzezone
SINUMERIK 802D Toczenie ISO-Dialekt (ISD) - wydanie 09.01



7. Programowanie warunkéw drogowych 09.01

Programowanie posuwu, G94 do G99

N5 G90 GO0 X... Y... Z...
N10 G98 F500 GO1...M3

G98 F Stata predkos$¢ obrotowa w 1/min i posuw w mm/min (ISO-Dialekt, wersja
B/C: G94)
G99 F Stata predkos¢ obrotowa w 1/min i posuw w mm/obroét (ISO-Dialekt, wer-
sja B/C: G95)
G9% S Stata predko$¢ 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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09.01 7. Programowanie warunkéw drogowych

Programowanie ruchu wrzeciona

NOS ...
N10 G1 F300 X70 Y20 S270 M3

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

M4 Kierunek obrotow w lewo

M5 Zatrzymanie wrzeciona

M19 Pozycjonowanie 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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7. Programowanie warunkéw drogowych 09.01

Wywotanie podprogramu, M98/M99

N20 M98 Pxxxxyyyy
N40 M99 Pxxxx

M98 Pxxxxyyyy Wywotanie podprogramu: podprogram o numerze yyyy jest powta-
rzany Xxxx razy.

M99 Pxxxx Koniec podprogramu: przeskok z powrotem do programu gtéwne-
go do bloku N....

Wywotanie podprogramu musi nastgpi¢ we wtasnym bloku NC.
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8. Aneks

(IS} e= T 0 o] 1= o= o I 1Y 8-40
Lista fUNKC]i G... .o e 8-41
ALArMY CYKIi .o 8-43
NN = 1P 8-44
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8. Aneks 09.01

Lista polecen M

MO Zatrzymanie programowane

M1 Zatrzymanie do wyboru

M2 Koniec programu (program gtowny)
M30 Koniec programu jak M2

M17 Koniec podprogramu

M98 Wywotanie podprogramu

M99 Koniec podprogramu

M3 Obroty wrzeciona w prawo

M4 Obroty wrzeciona w lewo

M5 Zatrzymanie wrzeciona

M6 Zmiana narzedzia

M19 Pozycjonowanie wrzeciona

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

E Producent maszyny

Polecenia M sg wykorzystywane przez producenta maszyny, na przyktad jako funk-
cje taczeniowe do sterowania urzgdzeniami mocujgcymi albo do wtgcza-
nia/wytgczania dalszych funkcji maszyny itd.
Przestrzegajcie danych producenta maszyny.
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09.01 8. Aneks

Lista funkcji G

Wersja A/B/C | Funkcja M/S? |[Pozycja |Grupa

podstaw.

GO Przesuw szybki M X 1

G1 Interpolacja liniowa M 1

G2 Interpolacja kotowa w kierunku ruchu wskazéwek (M 1
zegara

G3 Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazo- | M 1
wek zegara

G4 %) Czas oczekiwania S 18

G10 %) Zatadowanie przesuniecia punktu zerowego / ko- |S 18
rekcji narzedzia

G11 %) Zakonczenie tadowania przesuniecia punktu zero- |M 18
wego / korekcji narzedzia

G18 %) Wybor ptaszczyzny obrébki Z-X M X 2

G20/20/70 *) | System wprowadzania calowy M X 6

G21/21/71 *) | System wprowadzania metryczny M 6

G28 %) Bazowanie do punktu odniesienia M 18

G30 %) Bazowanie do punktu odniesienia, 2., 3., 4. pkt. M 18
odn.

G317 Pomiar czujnikiem przetgczajagcym M 18

G32/33/33 Nacinanie gwintu o statym skoku M

G40 %) Korekcja narzedzia wyt. M X 7

G41 Korekcja promienia narzedzia na lewo od konturu | S 7
wi.

G42 Korekcja promienia narzedzia na prawo od konturu | S 7
wi.

G50/92/92 *) | Nastawienie pamieci warto$ci rzeczywistej M 18

G70/70/72 *) | Obrdbka wykanczajaca M 18

G71/71/73 *) | Skrawanie warstwowe 08 podtuzna M 18

G72/72/74 *) | Skrawanie warstwowe 0$ poprzeczna M 18

G73/73/75 ™) Powtérzenie konturu M 18

G74/74/76 *) | Wiercenie otworu gtebokiego i toczenie poprzecz- |M 18
ne w osi podtuznej

G75/75/77 *) | Wiercenie otworu gtebokiego i toczenie poprzecz- |M 18
ne w 0si poprzecznej

G767 Nacinanie gwintu wielozwojnego M 18

G80 ™) Cykl WYL. S 9
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8. Aneks 09.01

Lista funkcji G

Wersja A/B/IC | Funkcja M/S? |Pozycja |Grupa

podstaw.

G83 %) Wiercenie otworu gtebokiego w powierzchni czo- M 9
towej

G84 ) Gwintowanie otworu w powierzchni czotowej M 9

G857) Wiercenie w powierzchni czotowej S 9

G87 *) Wiercenie otworu gtebokiego w powierzchni bocz- |M 9
nej

G88 %) Gwintowanie otworu w powierzchni bocznej M 9

G89 %) Wiercenie w powierzchni bocznej M 9

G90/77/20 *) Pojedynczy cykl toczenia podtuznego na $rednicy |M 18
zewnetrznej/wewnetrznej

G92/78/21 *) | Zwykte nacinanie gwintu S 18

G94/79/24 *) | Zwykle toczenie powierzchni poprzecznej M 18

G96 Stata predko$¢ skrawania wi. M 2

G97 Stata predkos¢ skrawania wyt. M 2

G98/94/94 Posuw w mm/min, calach/min M 5

G99/95/95 Posuw w mm/obr., calach/obr. M X 5

G--/98/98 *) Powrd6t do punktu wyjsciowego w przypadku cykli | M X 10
statych

G--/99/99 *) Powrdét do punkitu R w przypadku cykli statych M 10

G920 Cofniecie wyboru programowania w ISO-Dialekt M X 31

G291 Wybér programowania w 1ISO-Dialekt M 31

G--/90/90 Programowanie bezwzgledne M X 3

G--/91/91 Programowanie przyrostowe M 3

Wywotanie podprogramu: patrz M98

Koniec podprogramu: patrz M99

*) Te polecenia nie sg opisane w niniejszej instrukcji
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09.01

8. Aneks

Alarmy cykli

Nr alarmu

Tekst alarmu

Objasnienie / pomoc

61003

Nie zaprogramo-
wano posuwu w
cyklu

Pomoc: zaprogramowac posuw

61102

Nie zaprogramo-
wano kierunku
obrotow wrzeciona

Pomoc: zaprogramowac kierunek obrotéw wrzeciona

61800

* Nie uaktywniono jezyka programowania NC 1SO-Dialekt
Pomoc: MD 10880 MM_EXTERN_CNC_SYSTEM nastawi¢ na 1

W przypadku G50/51 toczenie wielokata (cycle 3512) nie
uaktywniono toczenia

Pomoc: MD 10880 MM_EXTERN_CNC_SYSTEM nastawi¢ na 2

61801

Wybrano nieprawidtowy wzgl. nieistniejgcy G-Code.
Pomoc: nastawi¢ prawidtowy G-Code.

61802

Btad programowania przy G28: w bloku zaprogramowano os,
ktéra jest wrzecionem.

Pomoc: odpowiednio zmieni¢ program

61803

Btad programowania przy G28: zaprogramowana 0$ nie zostata
zdefiniowana w MD wzgl. nie istnieje.

Wskazoéwka: jezeli w danych maszynowych zdefiniowano wiece;j
niz niz 5 osi, cykl nie moze ich znalez¢, poniewaz w przypadku
SINUMERIK 802D mozna zdefiniowa¢ max 5 osi.

Pomoc: zmieni¢ program wzgl. zdefiniowaé o$ w MD.

61805

Tylko w przypadku ISO-Dialekt A: réwnoczes$nie zaprogramo-
wano XiU,ZiW,YiValboCiH.

Pomoc: odpowiednio zmieni¢ program

61808

Nie zaprogramo-
wano koncowej
albo pojedyncze;j
gtebokosci wierce-
nia

Pomoc: odpowiednio uzupetni¢ program

61812

Btad programu przy G50/51 toczenie wielokata (cycle 3512):
Wartos¢ dla P albo Q jest nie zaprogramowana wzgl. = 0

Pomoc: odpowiednio zmieni¢ program

61814

Btad programowania: wywotanie cykli wiercenia ze wspoirzed-
nymi biegunowymi (G15/G16) jest niedopuszczalne.

Pomoc: odpowiednio zmieni¢ program.

61816

Btad programowania przy G27: uzyskana pozycja nie jest zgod-
na z punktem odniesienia.

Pomoc: cofng¢ wybor przesunieé punktu zerowego, korekgciji
narzedzia i ponownie uruchomié¢ G27.
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8. Aneks 09.01

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 /5050 - 222 [hotline]
fax 09131 /98 - 2176
email: motioncontrol.docu@erlf.siemens.de)

Propozycje
Korekty

Do druku:

SINUMERIK 802D
Toczenie
ISO-Dialekt T

Dokumentacja uzytkownika

Nadawca

Nazwa

Adres Waszej firmy / jednostki

Ulica

Kod poczt. Miejsc.
Telefon: /
Telefaks: /

Instrukcja obstugi

Nr zam.:6FC5698-1AA60-0AP0O
Wydanie: 09.01

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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