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Wskazéwki techniczne dotyczace bezpieczenstwa

Niniejszy podrecznik zawiera wskazowki, ktérych musicie przestrzegac dla swojego bezpieczenstwa
jak tez w celu unikniecia szkéd rzeczowych. Wskazoéwki sg uwidocznione trojkatem ostrzegawczym i
w zalezno$ci od stopnia zagrozenia przedstawione nastepujgco:

Niebezpieczenstwo
oznacza, ze nastgpi $mier¢, ciezkie uszkodzenie ciata albo znaczna szkoda rzeczowa, gdy
odpowiednie $rodki ostroznosci nie zostang podjete.

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

Ostroznie
oznacza, ze moze nastgpic lekkie uszkodzenie ciata albo szkoda rzeczowa, gdy odpowiednie srodki
ostroznosci nie zostang podjete.

Ostroznie
bez trojkata ostrzegawczego oznacza, ze moze nastapic¢ szkoda rzeczowa, gdy odpowiednie srodki
ostrozno$ci nie zostang podjete.

Uwaga
oznacza, ze moze nastapi¢ niepozadane wydarzenie albo stan, gdy odpowiednia wskazéwka nie
bedzie przestrzegana.

Wskazéwka
jest wazna informacjg o produkcie, obchodzeniu sie z nim albo tej czesci dokumentacji, na ktérg ma
by¢ zwrdcona szczegodlna uwaga.

Przy wystapieniu wielu stopni zagrozenia jest zawsze stosowana wskazéwka ostrzegawcza
najwyzszego stopnia. Gdy we wskazdéwce ostrzegawczej z tréjkatem ostrzegawczym nastepuje
ostrzezenie przed szkodami osobowymi, wéwczas w tej samej wskazéwce moze dodatkowo by¢
dotaczone ostrzezenie przed szkodami rzeczowymi.

Personel kwalifikowany

Przynalezne urzadzenie/system wolno ustawia¢ i eksploatowac tylko zgodnie z niniejsza
dokumentacjg. Uruchomienie urzadzenia i prace z nim wolno jest prowadzi¢ tylko personelowi
wykwalifikowanemu. Personel wykwalifikowany w rozumieniu dotyczacych bezpieczenstwa
wskazowek zawartych w niniejszym podreczniku sg to osoby, ktére sg uprawnione do uruchamiania,
uziemiania i oznakowywania urzgdzen, systeméw i obwodoéw pradu wedtug standardéw techniki
bezpieczenstwa.

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 urzadzeniami i
komponentami obcymi. Nienaganna i bezpieczna praca produktu zaktada jego nalezyty transport,
nalezyte magazynowanie jak tez staranng obstuge i konserwacje.

Marki
SUNUMERIK® jest zarejestrowang marka firmy Siemens AG. Inne okreslenia w niniejszej
dokumentacji mogg by¢ markami, ktérych uzywanie przez strony trzecie do swoich celéw moze
naruszaé¢ prawa witascicieli.

Copyright (©) Siemens AG 2005. Wszelkie prawa Wykluczenie odpowiedzialnosci

zastrzezone Sprawdzili§my tre$¢ podrecznika na zgodno$¢ z opisanym sprzetem

i oprogramowaniem. Roéznic nie mozna jednak wykluczy¢, tak ze nie
Siemens AG przejmujemy odpowiedzialnosci za petng zgodnosé. Dane w

niniejszym podreczniku sg regularnie sprawdzane, niezbedne
korekty zostang zawarte w nastgpnych wydaniach.

Siemens AG 2005
Zmiany techniczne zastrzezone

Siemens Aktiengesellschaft 6FC5398-1CP10-0AA0
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SINUMERIK 802D Definicja przyciskow

SINUMERIK 802D Definicja przyciskow

Przycisk kasowania (Backspace)
Przycisk kasowania

Przycisk ,wstaw”

Tabulator

Przycisk ENTER / Input

Przycisk zakresu czynnosci
obstugowych ,pozycja”

Przycisk zakresu czynnosci
obstugowych ,program”

Przycisk zakresu czynnosci
obstugowych ,parametry”

Przycisk zakresu czynnosci
obstugowych ,menedzer
programow”

Zakres czynnosci obstugowych
LAlarm / System”

‘ A I Przycisk Recall

Przycisk ETC

v

|

Nie zajety

Przycisk pokwitowania alarmu

dl fE S EOE W E R

- Przyciski przewijania

- Bez funkcji
-— —_
- Przycisk Info o
L Przyciski kursora
. Przycisk Shift 8 Przycisk wyboru / Toggle
. Przycisk Control .
A W Przyciski alfanumeryczne
J z Podwadjna zajetos¢ w ptaszczyznie
Przycisk Alt Shift
] i Przyciski cyfrowe
. Spacja (SPACE) 0 9 Po'dwéjna zajetos¢ w plaszczyznie
Shift
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Zewnetrzny pulpit sterowniczy maszyny

Zewnetrzny pulpit sterowniczy maszyny

(©]

)

/ﬂk
\‘x,/

o
kO )

viii

RESET
NC STOP

NC START

WYL. AWARYJNE

Spindle Speed
Override
Override wrzeciona

q L

8] (e [o] [y [#] [+

3

DI 2] [&

X (]
lil

Przycisk z diodg, definiowany przez
uzytkownika

Przycisk bez diody, definiowany przez
uzytkownika

INCREMENT (przyrost)

JOG
REFERNCE POINT (punkt bazowy)
AUTOMATYKA

SINGLE BLOCK

Wykonywanie pojedynczymi blokami
MANUAL DATA

Recznie wprowadzanie danych
SPINDEL START LEFT

Start wrzeciona w lewo

SPINDEL START RIGHT
Start wrzeciona w prawo

SPINDEL STOP

Wrzeciono stop

RAPID TRAVERSE OVERLAY
Natozenie przesuwu szybkiego

0s X
OsZ

Feed Rate Override
Override posuwu
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Wprowadzenie

1.1 Podziat ekranu

Obszar statusu

Obszar aplikaciji

Obszar wskazéwek
i przyciskow
programowanych

AUTOMATYKA
RESET SKP DRY ROY MB1 PRT SBL Funkcja
‘ DEMO1 .MPF G
WKS Pozycja  Pozostala droga |T. F, S
Funkcja
¥ g 000 o000 o (T 1 b1 peaseal
+ 6.800 nn 0%
/ 6. 608 F ol Lo
8.808 mn/nin
S BE B pon,
8.6 @ ¥ osi
Sekwenc .
Vysvietlenie bloku DEHO1.MPF - —
ANF: G1 G94 X786 F3808 Ti=1 Di=1
ANA X708 Z75
NE1 Za W3 51808
G1 G9@ ¥20.0880 YS0.000 FE50.008
CYCLES2( Ri2, 1.800, 12.088, 1.6688, 1.060, 1.088)
" 5 " 5 " >
NEB X108 Z98 F1008 HRS/BKS
G1 G9@ XZA.6808 Y8A.B0A F650.888
Czas cyklu : GBEBHBIMI1S Prograay
7 zewn.
Sterov. |Szukanie Zapisz |Korekta
progras . |bloku programu

Rysunek 1-1 Podziat ekranu

Ekran jest podzielony na nastepujace gtéwne obszary:

e  oObszar statusu
e  obszar aplikacji
[ )

obszar wskazowek i przyciskow programowanych

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005
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Wprowadzenie

1.1 Podziat ekranu

Obszar statusu

(1) 2)

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

(5)
&) @)

Rysunek 1-2 Obszar statusu

Tablica 1-1  Objasnienie elementéw obrazu w obszarze statusu

Element Wyswietlenie Znaczenie
obrazu

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

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

2. tekst komunikatu

Stan programu

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

Sterowanie programem w pracy automatycznej

Zarezerwowano

Komunikaty NC

Wybrany program obroébki (program gtéwny)

Q ® 0 ®
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Wprowadzenie

1.1 Podziat ekranu

Obszar wskazowek i przyciskow programowanych

N
=
||
||
(a)
||
=
Om (2) pE
[T e [ B
Rysunek 1-3 Obszar wskazowek i przyciskéw programowanych
Tablica 1-2 Objasnienie elementéw obstugi w obszarze wskazdwek
i przyciskow programowanych
Element Wyswietlenie Znaczenie
obrazu

@

Symbol Recall
Naciskajac ten przycisk powracamy do menu
nadrzednego.

@

Wiersz wskazéwek
Wyswietlanie wskazéwek dla osoby obstugujacej

g
ez

Informacja o statusie MMC

ETC jest mozliwe. (Po naci$nieciu tego przycisku
zostang na poziomym pasku przyciskow
programowanych wyswietlone dalsze funkcje.)

Mieszany sposdb zapisu jest aktywny

Przesytanie danych trwa

Potaczenie z narzedziem do programowania PLC jest
aktywne

@

Powrdt

Antl(luj

v
Akcept.

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005

Pasek przyciskow programowanych pionowy
i poziomy

Standardowe przyciski programowane

Maska jest zamykana

Wprowadzanie jest anulowane, okno jest zamykane

Wprowadzanie ulega zakonczeniu i nastepuje obliczenie.
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Wprowadzenie

1.2 Zakresy czynnoSci obstugowych

0{ | Wprowadzanie ulega zakonczeniu i wprowadzone wartosci sg przejmowane.
R% Funkcja przetacza maske z programowania w $rednicy na programowanie w promieniu.

1.2 Zakresy czynnosci obstugowych

Funkcje sterowania moga by¢ wykonywane w nastepujacych zakresach czynnosci

obstugowych:

==l .
M. Pozycja Obstuga maszyny
POSITION
et Offset/Parametry Wprowadzanie warto$ci korekcji i danych nastawczych
j Program Sporzadzanie programéw obrdbki
PROGRAM
ROG
Menedzer programéw Katalog programéw obrébki

SYSTEM
0 VA System Diagnoza, uruchomienie
SHIFT ALARM
SYSTEM
N% Alarm Listy alarméw i komunikatow

Przetaczenie na inny zakres czynnosci obstugowych nastepuje przez nacisniecie
odpowiedniego przycisku (sprzetowego).

Stopnie ochrony

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

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

e Kkorekcje narzedzia

e przesuniecia punktu zerowego

e dane nastawcze

e nastawienie RS232

®  sporzadzenie programu / korekta programu

1-12 SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005
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Wprowadzenie
1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu
1.3.1 Kalkulator

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

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

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

Przycisk Input oblicza wynik i wyswietla go w kalkulatorze.

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

Wskazéwka

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

JG PEF
Rooet IMP DRY BTV WL PAT ST |
| W
MES  Punktodnls senla T

Kl 0.998 ~ [T @ ve 4
ACHE N I N

B masmEn
HH

Kalkulatar
e e
|

T (62 |
I T BT T
Azl sl el e
T I

T Y T i

Rysunek 1-4 Kalkulator

FERE]

£ =
«-\ﬁ

E

Dopuszczalne znaki przy wprowadzaniu
+, -, ¥,/ podstawowe dziatania matematyczne
funkcja sinus

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

Cc funkcja cosinus
Wartos¢ X przed kursorem wprowadzania jest zastepowana przez wartosc
cos(X).
SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005 1-13
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Wprowadzenie

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

Q funkcja podniesienia do kwadratu
Wartos$¢ X przed kursorem wprowadzania jest zastepowana przez warto$c X2,
R funkcja pierwiastka kwadratowego

Wartos$¢ X przed kursorem wprowadzania jest zastepowana przez warto$c VX

funkcja nawiasu (X+Y)*Z

()
Przyktady obliczen

Zadanie Wprowadzanie — wynik
100 + (67*3) 100+67*3 — 301
sin(45°) 458 — 0.707107
cos(45°) 45 C — 0.707107
42 4Q— 16
V4 4R—2
(34+3*2)*10 (34+3*2)*10 — 400

W celu obliczania punktéw pomocniczych na konturze kalkulator udostepnia nastepujace

funkcje:

obliczenie przejscia stycznego miedzy tukiem i prostg

przesuniecie punktu na ptaszczyznie

przeliczenie ze wspotrzednych biegunowych na wspétrzedne kartezjanskie
uzupetnienie drugiego punktu koncowego fragmentu konturu prosta - prosta
wyznaczonego przez stosunek katowy

Przyciski programowane

5

stycznej i kierunku obrotu okregu.

Funkcja ta stuzy do obliczania punktu na okregu. Punkt wynika z kata przytozonej

JG REF
Heset SKP DAY RDY HA1 PRT SEL
[rs |
MKS Punkt odniesienia T,F S
Xlo 0 .060 m T8 oo @
mn B,@BA 160%
szplg aaa@mga o F B.AEA  weSein R}%}
Obliczenie punktu na okregu _
a1 & |62 g Eoreme
Kat &
[ Promier R
«£ .
Powrdt
Frogramowanie w srednicy
| |
Rysunek 1-5

Wprowadzcie punkt srodkowy okregu, kat stycznej i promien okregu.

1-14
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Wprowadzenie

G2/G3

awdee
Akcept.

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

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

Nastepuje obliczenie wartosci odcietej i rzednej. Odcieta jest przy tym pierwsza osig

a rzedna drugg osig tej ptaszczyzny. Wartos¢ odcietej jest kopiowana do pola

wprowadzania, z ktérego zostata wywotana funkcja kalkulatora, wartos¢ odcietej jest
kopiowana do nastepnego pola wprowadzania. Gdy funkcja zostata wywotana z edytora
programow obrébki, wéwczas zapisanie wspoétrzednych nastepuje pod nazwami osi

ptaszczyzny podstawowe;j.

Przyktad Obliczenie punktu przeciecia miedzy tukiem © | prostg @ w ptaszczyznie G 18

Dane:

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

R10
4%:_450
103 e @

OBliczanie punktl na okregu

CC odeigta 47

G2 - A
CCrzedna 83
CC 16|

promieri R

Programowanie w srednicy

Y4
Wynik: Z=154.071
X=110.071

Funkcja ta oblicza wspoirzedne kartezjanskie punktu na ptaszczyznie, ktéry ma zostac
potaczony z punktem (PP) na prostej. W celu obliczenia musi by¢ znany odstep miedzy
tymi punktami i kat nachylenia (A2) nowo powstajacej prostej w odniesieniu do nachylenia

(A1) danej proste;j.

Przesuniecie punktu

PP odiista
PP rzedna
2 PP kat &
Cff=zet
1|FF obre s

Programowanie w Srednicy

&«

Porarct

(AN [N ([ (N

Rysunek 1-6

Wprowadzcie nastepujace wspotrzedne wzgl. katy:
e wspotrzedne danego punktu (PP)
e kat nachylenia prostej (A1)

e odstep nowego punktu w odniesieniu do PP

e kat nachylenia prostej taczacej (A2) w odniesieniu do A1

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005
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Wprowadzenie
1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

Nastepuje obliczenie wspotrzednych kartezjanskich, ktore sa nastepnie kopiowane na
v | dwa kolejne pola wprowadzania. Warto$¢ odcietej jest kopiowana do pola wprowadzania,
Akcept. z ktérego zostata wywotana funkcja kalkulatora a wartos¢ rzednej - do nastepnego pola.
Jezeli funkcja zostata wywotana z edytora programow obrébki, wéwczas zapisanie

wspotrzednych nastepuje pod nazwami osi ptaszczyzny podstawowe;j.

Funkcja ta przelicza wspétrzedne biegunowe na wspéirzedne kartezjanskie.
1
A Obliczenie Pa, Po wekiora _I I
PP odeista I
FP rzedna |
Wektor dtugosci

% 4|
Programowanie w Srednicy I

[ s

Rysunek 1-7

Wprowadzcie punkt odniesienia, dtugos¢ wektora i kgt nachylenia.

v Nastepuje obliczenie wspotrzednych kartezjanskich, ktdre sa nastepnie kopiowane do
Akcept | dwoch kolejnych pol wprowadzania. Wartos¢ odcietej jest kopiowana do tego pola
= wprowadzania, z ktérego zostata wywotana funkcja kalkulatora, wartos¢ rzednej jest
kopiowana do nastepnego pola wprowadzania.
Jezeli funkcja zostata wywotana z edytora programoéw obrébki, wowczas zapisanie
wspotrzednych nastepuje pod nazwami osi ptaszczyzny podstawowe;j.

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

<]

Sa znane nastepujace dane prostych:

prosta 1: punkt poczatkowy i kat nachylenia
prosta 2: dlugos¢ i punkt koncowy w kartezjanskim uktadzie wspétrzednych

Reset SKP DRY ROV MEL PRT SBL J

MES Punkt odniesienia T.F.5

Y10 0. 000 - T8 vo |
Z1o  2.008 v F  tew e o |

5P O B.00a nn

Obliczenie punktu Fa albo Po - I J

PP odeicts NN
Ga1 G5 PP rzedna ;) J
PR PP kat &
= U EP adeigta J

L dhugaié

Frogramaowanie w Srednicy

[ )

Rysunek 1-8
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Wprowadzenie

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

Funkcja ta wybiera dang wspétrzedng punktu korncowego. Jest znana warto$¢ odcietej
albo wartos¢ rzedne;.

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

Nastepuje obliczenie brakujagcego punktu koncowego. Wartos¢ odcietej jest kopiowana
do tego pola wprowadzania, z ktérego zostata wywotana funkcja kalkulatora, a warto$¢
rzednej - do kolejnego pola.

Jezeli funkcja zostata wywotana z edytora programéw obrdbki, wowczas zapisanie
wspotrzednych nastepuje pod nazwami osi ptaszczyzny podstawowe;j.

Przykfad

(M1)
"
R11

2

A

A
=)

?~V

(T

60,00/mm
35,00/mm

H

Rysunek 1-9
Niniejszy rysunek musi zostac uzupetniony o warto$¢ punktu srodkowego okregu, aby
nastepnie moéc obliczy¢ punkt przeciecia miedzy tukiem i prostg. Obliczenie brakujgcej

wspotrzednej punktu Srodkowego nastepuje przy pomocy funkcji kalkulatora ,
poniewaz promien w przejsciu stycznym jest prostopadty do prostej.

,T,,;\ 3
{r11, 20
26.56°
RO
2 s 9
g| 8

Rysunek 1-10

Obliczenie M1 we fragmencie konturu 1:
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Wprowadzenie

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

Promien obrécony o 90° zgodnie z ruchem wskazowek zegara jest oparty
o prostg ustalong przez kat.

Przy pomocy przycisku programowanego wybierzcie odpowiedni kierunek
obrotu. Dany punkt koricowy nalezy ustali¢ przyciskiem

programowanym ﬁ .

WprowadZcie wspotrzedne punktu biegunowego, kat nachylenia prostej, warto$¢
rzednej i promien okregu jako dtugosc.

|
Obliczenie punktu karfcowega pd albo Po —I |

FF odeigta —2H

FP rzedna E

FE . PP kst & 153.44
EFR EF odcista 6A

Ldtugose (KN |
roits |
Fowrdt

| .“kc;g‘t.

| [ I S

Rysunek 1-11

Wynik: X =60
Z = -44,601

Frogramowanie w srednicy

_

1.3.2 Edycja znakéw chinskich

Ta funkcja jest dostepna tylko w chinskiej wersji jezykowe;j.

Sterowanie udostepnia funkcje do edycji znakéw pisowni chinskiej w edytorze programéw

i w edytorze tekstow alarméw PLC. Po uaktywnieniu wprowadza sie do pola wprowadzania
transkrypcje fonetyczng (alfabet fonetyczny) szukanego znaku. Edytor proponuje do tego
brzmienia r6zne znaki pisowni, z ktérych przez wprowadzenie cyfry 1do 9 mozna wybrac
znak.

]9=[E';1=3315'2=Bg3=ﬂ}¥f4=ﬁ¥5=°ﬁ‘,ﬁ=#?=ﬂ3=ﬂ&9=ﬂ hd

Rysunek 1-12  Edytor chinski

Alt S Wiaczenie / wytaczenie edytora

1.3.3 Przyciski skrétu

1-18

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

CTRL C kopiowanie

CTRL B zaznaczenie

CTRL X wyciecie

CTRL V wstawienie

Alt L przetaczenie na mieszany sposoéb pisania
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Wprowadzenie
1.4 System pomocy

Alt H system pomocy
albo przycisk Info

134 Kopiowanie i wstawianie plikow

W zakresie Menedzer programow (rozdziat 6) i w funkcji Start-up files (punkt 7.1) pliki i
katalogi mozna przy pomocy funkcji przyciskéw programowanych Kopiuj i Wstaw
skopiowac do innego katalogu albo do innej stacji. Przy tym funkcja Kopiuj wpisuje
odestania do plikéw albo katalogéw na liste, ktdra jest nastepnie wykonywana przez funkcje
Wstaw. Ta funkcja okresla wtasciwy proces kopiowania.

Lista jest zachowywana tak dtugo, az nowe kopiowane jg zastapi.

Cecha szczegolna:

Jezeli jako cel danych zostat wybrany interfejs RS232, funkcja przycisku programowanego
Wyslij zastepuje funkcje Wstaw. Przy wczytywaniu plikéw (przycisk programowany Odbiér)
podanie celu nie jest konieczne, poniewaz nazwa katalogu docelowego jest zawarta w
strumieniu danych).

14  System pomocy

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

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

e Objasnienie alarméw napedow

Dl
Tablica zawartodci

s
Poziemy ochrany

Pomec

Kalkulator

Oblizzenie proejicia stycznege

Punikt na plaszczyznie

Kenwersja wipolrzednych katowych na kartezjanskie

Ohlizzenie punbtu korcowego
Edycja znakow chiriskich
Preyeiski shrotu

Uklad wspolrzqdnych Pokat
Bazowanie do punktu odniesienia

Hastawy

Wprowadzenis narzqdzi | ich korekcji

Lista narzedzi

Usunigcle narzedzia

Szukanie numeru narzedzia

Urworzenis danych affsetu dia nowego narzqdzia

Inajdi

<«

N | Powit |

Rysunek 1-13 Spis tresci systemu pomocy

Pokaz Ta funkcja otwiera wybrany temat
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Wprowadzenie

1.4 System pomocy

o

[ System pomacy

Edycja programu obrobhki

Program chrébhki moze byé edytowany tylko wtedy, gdy nie jest
wykanywany. Wazystkle zmiany w programie obrobki sy
zapisy-wane natychmiast

Przejdz
do

Tablica
l zawartosci
rzeglad instruke

Uywajcie te] funkcii do edycji tekstu,

L Inajdz
Uizyjcin tago przyeisku programowane go do wybrania bleku

Uyjcin tago prayeisku

bloku do schowka

| |
Y [ I

Strona 1-14 Opis do tematu pomocy

%
Powret

Przejdz Ta funkcja umozliwia wybor odsytaczy. Odsytacz jest oznakowany przez znak

do »>>....<<”. Ten przycisk programowany jest widoczny tylko wtedy, gdy odsytacz jest
wyswietlany w obszarze aplikacji.

. Gdy wybierzecie odsytacz, jest dodatkowo wy$wietlany przycisk programowany
Fowrot Powrét. Przy pomocy tej funkcji mozecie powréci¢ do poprzedniego obrazu

. Ta funkcja umozliwia szukanie pojecia w spisie tresci. Wprowadzcie pojecie
Znajdz i uruchomcie proces szukania.

Pomoc w obszarze edytora programoéw

Do kazdej instrukcji NC system udostepnia objasnienie. Bezposrednio do tekstu pomocy
mozecie dotrze¢ przez ustawienie kursora za poleceniem i naci$niecie przyciski Info.
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6FC5 398-1CP10-0AA0



Wprowadzenie

1.6 Uktady wspotrzednych

1.5 Uklady wspétrzednych
Do obrabiarek uzywa sie prawoskretnych, prostokatnych uktadéw wspétrzednych.

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

+Z
Y
* +X
(
+X +2Z
Rysunek 1-15 Ustalenie wzajemnych kierunkéw osi, uktad wspétrzednych do
programowania toczenia.

\

Uktad wspétrzednych maszyny (MKS)

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

Rysunek 1-16 ~ Wspotrzedne / osie maszyny na przykiadzie 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 nastepowaé w zakresie wartosci ujemnych.
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Wprowadzenie

1.6 Uktady wspotrzednych

Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu (WKS)

Do opisu geometrii obrabianego przedmiotu w programie obrébki jest rowniez uzywany
prawoskretny i prostokatny uktad wspotrzednych (patrz rysunek 1-15).

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

Z

Obrabiany przedmiot

W - Punkt zerowy
obrabianego przedmiotu

Rysunek 1-17 Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu

Wzgledny uktad wspoétrzednych

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

Zamocowanie obrabianego przedmiotu

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

w stosunku do punktu zerowego obrabianego przedmiotu jest okreslane w osi Z i wpisywane
do nastawnego przesuniecia punktu zerowego. W programie NC przesunigcie to jest

w przebiegu programu uaktywniane na przyktad przez zaprogramowane G54 (patrz tez
punkt 8.2.6).

x Obrabia_n).r X
A M Maszyna przedmiot Obrabiany
przedmiot
— i
| 1] w
| SN
Z
Mpszyna Obrabiany
przedmiot
np. G54

P----------

Rysunek 1-18  Obrabiany przedmiot w maszynie
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Wprowadzenie

1.6 Uktady wspotrzednych

Aktualny uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu

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

1.6 Uktady wspotrzednych

Notatki
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Wiaczenie i bazowanie do punktu odniesienia 2

Wskazowka

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

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

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych

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

Jest aktywne okno ,bazowanie do punktu odniesienia”.

Reset SKP DAY ROV M1 PRT SBL | H:SHPF
IHTERSELT.MPF
WHS Purkt odniesienia TF.5

Xo 0.000 - [T1 L
Zo g 0006 B 0,000 100x

s O 0.600 oo 0000 mn/nin

Gel GEBa GEd

J
]
|
|
]
|
|

MKS 7 WHS
| REL

A [ (S (R

Rysunek 2-1 Obraz podstawowy Jog-Ref

Uaktywnijcie ,bazowanie do punktu odniesienia” przyciskiem Ref na pulpicie

I sterowniczym maszyny.
= W oknie bazowania do punktu odniesienia (rysunek 2-1) nastepuje wyswietlanie, czy osie

sg zbazowane czy nie.

o Os musi zosta¢ bazowana

+X e Os$ doszta do punktu odniesienia
-Z Naciskajcie przyciski kierunkowe.
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Wigczenie i bazowanie do punktu odniesienia

Gdy wybierzecie nieprawidtowy kierunek dosuniecia, zaden ruch nie nastepuje.

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

Wskazowka

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

Uwagi wstepne

3.1

wprowadzenie narzedzi i ich korekgiji

wprowadzenie / zmianeg przesunigcia punktu zerowego

wprowadzenie danych nastawczych

Funkcjonowanie

Kolejnosci czynnosci obstugowych

Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

3

Zanim bedziecie mogli pracowaé z CNC, ustawcie maszyne, narzedzia itd. przez

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

narzedzia.

Kazde narzedzie zawiera, w zaleznosci od typu, ustalong liczbe parametrow.
Poszczegolne narzedzia sg oznaczone numerami (numer T).

Patrz tez punkt 8.6 ,Narzedzie i korekcja narzedzia”

Funkcja ta otwiera okno danych korekcyjnych narzedzia, ktére zawiera liste utworzonych
narzedzi. Mozecie poruszac sie w ramach listy przy pomocy przyciskéw kursora i przyci-
skéw Page Up, Page Down.

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005

OFFSET
PARAM
DFFSET PARRH
Lista =
narzedzi
M ii 0,808
e 2E B.088

L]
b.068

. oo

Hr aktean. narssd da

0,008 TS | 666
068 0.008 060

u Gmams vl =TET ] -::-_'_:
Dlugo @1 Clugeesl Fromlen  Clug. 1 Clug. I Fromlef &,

b.noa 3
b.088

i

Fomlar
narzed da

narzed de

Rz ze-
raanls

FIEL R

Tnajdz

Hows

Lisk Sywoino gb
LLLE LEM narzed da

Iﬂmt I Zmlsnne
F

Cang
na chiwe

narsd Js

Cane
U Erkowm.

Rysunek 3-1 Lista narzedzi
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Ustawianie
3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Korekcje mozecie wprowadzaé przez

o ustawienie beleczki kursora w zmienianym polu wprowadzania.
e wprowadzenie wartosci.

i potwierdzenie przy pomocy Input albo ruchu kursora.

_@ ans_ze-
S Dla narzedzi specjalnych jest do dyspozycji funkcja przycisku programowanego 4Irze"'e

ktora udostepnia do wypetnienia kompletng liste parametrow.

Przyciski programowane

Ao Okres$lenie danych korekcyjnych narzedzia
narzedzia
Fomiar Reczne okreslenie danych korekcyjnych narzedzia (patrz punkt 3.1.2)
reczny
Pomiar
auton. Pétautomatyczne okreslenie danych korekcyjnych narzedzia (patrz punkt 3.1.3)
Kalibirow. Kompensacja czujnika pomiarowego
cZujnika
Usui Narzedzie jest kasowane
narzedzie
Rozsze- Ta funkcja ta wyswietla wszystkie parametry narzedzia. Znaczenie parametréw jest
rzenie opisane w punkcie "Programowanie”.
T
[ 1tz —
T:1 01 Twe : % £l b=
Geometrla Tuzls 2 0 |
Clugosd1 NG Clugo & 1 N
Clugosd 2 (LR ET] Cluga g 2 @. Ly Howw
Cluga gh3 (L] Clugo 43 .o oelros |
T o R
DR 0.0 oR? a.um il
DFs ] [« 2] CR ]
CRin [ <l k) &, B
DF11 (] e LR |
Cprawha Tachnalagl:
Dlugo @1 L LR E-;"M |
Dhugo o 2 BB a0
Dlugo @ 5800 |
N | Po'.\?\c-i
ﬂ_u;:::?:q | r:mmt Eﬂlonno D:z;mao E:xom.
Rysunek 3-2 Maska wprowadzania narzedzi specjalnych
Ost . . . . . o
rea Otwiera podrzedny pasek menu, ktéry udostepnia wszystkie funkcje do utworzenia i
wyswietlenia dalszych ostrzy.
D = Wybor kolejnego wyzszego numeru ostrza.
D Wybor kolejnego nizszego numeru ostrza.
<<
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Ustawianie
3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Howe Ut . ¢

ostrze worzenie nowego ostrza.

Resetu)

ostrze Wszystkie wartosci korekcji ostrza sg nastawiane na zero.

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

o Przy pomocy tej funkcji mozna szuka¢ narzedzia na podstawie jego numeru.

Znajdz

I':ao::zdzi " Utworzenie danych korekcyjnych narzedzia dla nowego narzedzia.

3.1.1  Utworzenie nowego narzedzia

Kolejno$¢é czynnosci obstugowych
Funkcja ta udostepnia dwa nastepne przyciski programowane do wyboru typu narzedzia.

Howe Po dokonaniu wyboru wpiszcie w polu wprowadzania odpowiedni numer narzedzia (max
narzedzie 3 miejsca)
B  EmRlm
U 1. oc L o i Wl mareeia Lastas E—
T e T sols 5, > [ S ¥ ometia B ¥
Dhugogd 1 DI;I-IGOSQ Promilefi  Dlugs ed1 %I‘ﬂ:“? PN"“J#‘: % Chuge 600: m::om Fromlsn I]uuo:oul I]quowi Pmmlon&"-
ol 21 a. e o aa 0.608 I BoB0E  oes 3 Wierto el 21 8 _pe B .oap o_pes 0.088  0.800 0.900 3
= 11 o, pee B . paa 0,008 ©.000  P.POD  BBDD - 11 1 @ d o a8 a8 6.8980 0.800 a.000 _—

Harzod e
Tozarshle

Harzed 3¢ fharckls Folo 2enle otz

e PR T Y B AL w
fo,

Polo 2enle osa 3

N (SN (S (SN (SN (N (NN o [y [Ny vy [

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

Dla frezow i wiertet musi zosta¢ wybrany kierunek obrébeki.

DFFSET PARRH
T o0 Geometria Zuéycie =

Dlugodé!  Dhugodé?  Promish  Dhugodél Dhuge#él Promish

x

[*o 21 8008 N ) B.688 WENCEE  6.688  @.88
- 111 B.868 8.808 0.800  B.000  ©B.609  0.000

|
J
¢
J
J
|

<«

| Powrt

N (S (S [ (S

Rysunek 3-4 Wybor kierunku obrobki dla frezu.
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Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

OK

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

3.1.2 Okreslenie korekcji narzedzia (recznie)

Funkcjonowanie

Warunek

Postepowanie

3-30

Funkcja ta umozliwia wam okreslenie nieznanej geometrii narzedzia T.

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

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

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

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

W przypadku narzedzia tokarskiego punkt odniesienia dla osi X jest wymiarem w $redni-
cy!

Na podstawie rzeczywistego potozenia punktu F (wspotrzedna maszyny) i punktu odnie-
sienia, sterowanie moze dla wybranej osi X albo Z obliczy¢ kazdorazowo przyporzadko-
wang korekcje dtugosci 1 albo diugosci 2.

Wskazoéwka: 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 wartos¢ punkt odnie-
sienia wynosi zero.

F - punkt odniesienia nosnika narzedzi Pozycja

M - punkt zerowy maszyny rzeczywista X F
W - punkt zerowy obrabianego przedmiotu %

Wartosc offsetu w osi X jest wartoscia w srednicy! o
‘IL
Obrabiany 2
przedmiot S
=]
Ax maszyna & Pozycja
rzeczywista Z
|_| ] Y
LT = [}
e
D — >
-l_ @ ' Zmaszyna
I ] Diugosc 2=7
< np. G54

Rysunek 3-5 Okreslenie korekcji dtugosci na przyktadzie noza tokarskiego
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Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

F - punkt odniesienia no$nika narzedzi
M - punkt zerowy maszyny
W - punkt zerowy obrabianego przedmiotu

X maszyna Obrabiany Pozycja
/ przedmiot rzeczywista Z

Zmaszyna

|
np. G55
-

Dlugoéé 1=?

Rysunek 3-6 Okreslenie korekcji dlugosci na przyktadzie wiertta: dlugo$¢ 1/ 08 Z

Wskazéwka:

Rysunek 3-6 obowigzuje tylko wtedy, gdy zmienne dane maszynowe MD 42950
TOOL_LENGTH_TYPE i MD 42940 TOOL_LENGHT_CONST # 0. W przeciwnym przy-
padku obowigzuje dla wiertta i frezu dlugos¢ 2 (patrz tez ,Dokumentacja producenta, In-
strukcja eksploatacji SINUMERIK 802D slI”).

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych

Nacisnijcie ten przycisk programowany i jest otwierane okno wyboru dla pomiaru reczne-

Pomiar N
narzedzia go albo pétautomatycznego.
m 1Aa8A THI
Resec SKH UMY HUY ME1 PR SHL Pombr
l DEMO1 . NPF rqezny
MKS Pozycja Repos offset T.F.5
- . [ree Pomiar
X 0.000 S | o1 G|
* A.ARA mn oy
Z B " @Bg F glgg nm/nin ,
Kalibrow.
ezujnlka l
| pan:':::
vt T I | e
baz. ppz obr. prz. narzqdzia
Rysunek 3-7 Wybdr pomiaru recznego albo pétautomatycznego
Pomiar Jest otwierane okno Pomiar narzedzia.
reczny
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Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Zapisz

pozycje

3-32

K= T
.k —SkD DIV OV a1 AT SR [ I LT S 0V ROV Wi PAT ]' ST

WHS. Pezjtia Repes ofser |TFS = WHS. Pazycja Repos offser | T.F.5 -

% g.eeg v T 1 v e X g.oeg v T 1 LR

i 9.008 e F Lom N B *Z 8.0808 e F D060 ™ omgeses

T 1 R3 01 s
Xt B Tipispenytis 0660 m 2’;’;. 1.
Le Dlugoter  Dres 0080 [ rogs R
tJ i o I - T T, O S e
Dlugosel = . S 4 o8l
3 ¥ R 7.0 o 70 4 Chugotel e

)| e m [ I IE ]:‘::;:. pragols @ | I INM

Rysunek 3-8 Okno pomiaru narzedzia

e W polu & wprowadzZcie $rednice obrabianego przedmiotu albo w polu Z0 jego dtugo$c.
Obowiazujg wspotrzedne maszyny i rowniez wartosci z przesunie¢ punktu zerowego.
W polu "Droga" mozna w przypadku uzycia elementu dystansowego wpisac jego gru-
bos¢ w celi wziecia jej do obliczen.

e Po naci$nieciu przycisku programowanego Nastaw dlugos¢ 1 albo Nastaw dtugos¢ 2
sterowanie oblicza szukang dtugos¢ 1 albo dtugosé 2 odpowiednio wybranej wczesniej
osi. Obliczona warto$¢ korekcji jest zapisywana w pamieci.

Pozycja w osi X jest zapisywana w pamieci. Nastepnie mozna wykonac ruch w osi X. Przez
to jest np. mozliwos¢ okreslenia srednicy obrabianego przedmiotu. Zapisana warto$¢ pozy-
cji w osi jest nastepnie wykorzystywana przy obliczeniu korekgji dtugosci.

Zachowanie sie przycisku programowanego jest okreslane przez dang maszynowg wy-
Swietlania 373 MEAS_SAVE_POS_LENGTH2 (patrz tez dokumentacja producenta ,In-
strukcja eksploatacji SINUMERIK 802D sl”).
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Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

3.1.3 Okreslenie korekcji narzedzia przy uzyciu czujnika pomiarowego

Kolejnosé czynnosci obstugowych

Pomiar
narzedzia Jest otwierane okno Pomiar narzedzia.

_ T I 7
Pomiar T S — ] B N e [
ﬂllt'lII'ITI. s Pezya Forpos offsan JTs — WKS Pazye Fopes ofset [ TF S i
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Rysunek 3-9 Okno pomiaru narzedzia

Mastrw, | Pemiar
N
e o PO || e

Ta maska wprowadzania umozliwia wprowadzanie numeréw narzedzi i ostrzy.

Dodatkowo za symbolem a jest wyswietlane potozenie ostrza.

Po otwarciu maski pola wprowadzania sg zapisane danymi pracujgcego narzedzia.
Narzedziem moze by¢

e aktywne narzedzie NC (wprowadzone do pozycji roboczej przez program obrébki) albo
e narzedzie wprowadzone do pozycji roboczej przez PLC.

Gdy narzedzie zostato wprowadzone do pozycji roboczej przez PLC, wowczas numer
narzedzia w masce wprowadzania moze rézni¢ sie od numeru narzedzia w oknie T,F,S.

Gdy dokonamy zmiany numeru narzedzia, wowczas ze strony tej funkcji nie nastapi au-
tomatyczna zmiana narzedzia. Wyniki pomiaru zostang jednak przyporzadkowane do
wprowadzonego narzedzia.

Proces pomiaru

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005

Przy pomocy przyciskéw ruchu postepowego albo kétka recznego dokonuje sie dosunie-
cia do czujnika pomiarowego.

AL
Psaﬂl
Po ukazaniu sie symbolu ,czujnik pomiarowy uruchomiony” L1 przycisk ruchu nalezy
pusci¢ i poczekaé na zakonczenie procesu pomiaru. Podczas automatycznego pomiaru

ukazuje sie symbol czujnika pomiarowego ,ktory symbolizuje aktywny proces
pomiaru.
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Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Wskazéwka

Do sporzadzenia programu pomiaru s stosowane parametry odstep bezpieczenstwa
z maski Nastawy i posuw z maski Dane czujnika pomiarowego (patrz punkt 3.1.5).

Gdy nastepuje rownoczesny ruch w wielu osiach, obliczenie danych korekcyjnych nie
moze nastapic.

3.1.4 Okreslenie korekcji narzedzia przy pomocy optyki pomiarowej

J0G 18060 1
Resat SKP DRY ROV MO1 PRT SBL
| pEMOL.HPF |
WS Pozycja Repos offset T.F.5
X 0008 e T 1 o B |
A

0.600 oo F e e

+ 6.866 -

w
o

Pomiar narzedzia optyczny

Mastaw
T‘* Dlugoscd H.880 dlugodé

Dlugoagl 8,868

L
= Pt |

Nastaw Pomlar Pomlar
EELEI | | | e |

baz. ppz
Rysunek 3-10 Pomiar przy pomocy optyki pomiarowej (pola wprowadzania
T i D patrz pomiar przy pomocy czujnika pomiarowego.

Proces pomiaru

W celu dokonania pomiaru narzedzie jest tak dtugo przesuwane, az jego wierzchotek ukaze
sie w krzyzu nitkowym. W przypadku frezu do okreslenia dtugosci narzedzia nalezy przyja¢
najwyzszy punkt ostrza.

Nastepnie nastepuje obliczenie wartosci korekcji przez nacisniecie przycisku programowa-
nego Nastaw dlugosé.

3.1.5 Nastawienia czujnika pomiarowego

Nastawy

Dane
cZujnika

3-34

Tutaj nastepuje zapisanie wspétrzednych czujnika pomiarowego i nastawienie posuwu
w osi dla automatycznego procesu pomiaru.
Wszystkie wartosci pozycji odnoszg sie do ukladu wspétrzednych maszyny.
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Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Reset SKP DRY ROV HEI1 PRT SBL
demol . mpf
MKS Pazyeja Repos offsat T.F.5
X 0.6600 oo T 01
+ a.000 nn 0.pB8 0%
Z B ) @@@ F 09.088  An/nin
Dane czujnika
Kalibrow.
Pozycja abs. P1 RN e Posuw ARG i Ardn czujnika
Pozycia abs. P2 ARG rr
Pozycja abs, P3 aRnE
Pozycia abs. P4 R v
= <«
I | Powrat
MNastaw Pamiar Paomiar
baz. ppz obr, prz. narzedzia

Rysunek 3-11 Maska wprowadzania danych czujnika pomiarowego

Tablica 3-1

Parametry

Znaczenie

Pozycja bezwzgledna P1

Pozycja bezwzgledna czujnika pomiarowego
w kierunku Z-

Pozycja bezwzgledna P2

Pozycja bezwzgledna czujnika pomiarowego
w kierunku X+

Pozycja bezwzgledna P3

Pozycja bezwzgledna czujnika pomiarowego
w Kierunku Z+

Pozycja bezwzgledna P4

Pozycja bezwzgledna czujnika pomiarowego
w kierunku X-

Posuw

Posuw, z ktérym narzedzie porusza sie w kierunku czujnika
pomiarowego

Kalibrowanie czujnika pomiarowego

Kalibrow.
czujnika

Kompensacja czujnika pomiarowego moze nastgpi¢ w menu Nastawy albo w menu Po-
miar narzedzia. Nalezy dokonac¢ dosuniecia do czterech punktéw czujnika pomiarowego.

Do kalibrowania nalezy uzy¢ narzedzia typu 500 z potozeniem ostrza 3 albo 4.

Niezbedne parametry korekcyjne do okreslenia czterech pozycji czujnika nalezy ewentu-
alnie zapisa¢ w zestawach danych dwdch ostrzy narzedzia.

Reast SKEH DHY HUV ME1 PRT SHL
DEHI1 . HPF
MKS Pozycja Repos offsst T.F,8
* X 0.060 omarm T 1 o1 |
+ 0.600 nn a.pAA  ox Hastepry
Z 6.600 F 0,008 nn/nin K |
Dane czujnika
Pozycia abs, P1 AERGE re 1]
Pozycja abs, P2 AR e b1 O o -
Pozycja abs, P3 AR e -
Pazyeja abs. P4  B.BEa
— «
| Zotizenie do czuinika w asi: 2 | Fowrot
Mastaw Pamiar stawy
e e R ||

Rysunek 3-12 Kompensacja czujnika pomiarowego
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Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

3-36

Po otwarciu maski obok aktualnej pozycji czujnika ukazuje sie animacja, ktéra sygnalizuje
krok do wykonania. Do punktu tego nalezy dokona¢ dosuniecia w odpowiedniej osi.

Py
PG“H
Gdy ukaze sie symbol ,czujnik pomiarowy uruchomiony” L= ' nalezy pusci¢ przycisk
ruchu i poczeka¢ na zakonczenie procesu pomiaru. Podczas pomiaru automatycznego

ukazuje sie symbol czujnika pomiarowego g , ktéry symbolizuje aktywny proces pomia-
ru.

Pozycja dostarczona przez program pomiarowy stuzy do obliczania rzeczywistej pozycji
czujnika.

Z funkcji pomiaru mozna wyjs¢ bez dokonania dosuwu do wszystkich pozycji. Juz odczy-
tane punkty pozostajg zapisane w pamieci.

Wskazéwka

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

Gdy jest rownoczesny ruch w wielu osiach, obliczenie danych korekcyjnych nie moze
nastapié.

Funkcja Nastepny krok umozliwia pominiecie punktu, gdy nie jest on potrzebny do pomia-
ru.
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Ustawianie
3.2 Nadzér narzedzia

3.2 Nadzér narzedzia

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

e granica ostrzegania wstepnego

e pozostata wartosé

o aktywnos¢

Poprzez pole wyboru w 4. kolumnie mozna wigczyc/wylaczyé aktywnos$é rodzaju nadzoru.

Nad z8r narzgd d Lo Hraktpnego narzada 2D D oar |
T I)2 Zywotno &6 Fe ma [min] Ll a narzdd
W.md,  Cafrzwst Poz wart Akt W.md, Cafrzwet Poz wart 2kt

%0 11 ZHNEEE 558686 557.978 [ ;] a a « D |

% 2 1 4HB.BHE 478 BEE .68 [] a a 3]

o/ 181 D.DBO | 0.006 ©.600 [] a a im| ety
nadzor
Imlsn
0 Zwol.
Znajdz |

Lista Taal Fraespht | zmisnna Cang Cans

narzdd lifisFe HrowWage R nastaweze | uzthowniba

Rysunek 3-13 Nadzér narzedzia

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

narzedzie jest nadzorowane

Zresetuj Przy pomocy tegO przycisku programowanego sg cofane wartosci nadzoru wybranego
nadzor narzedzia.
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Ustawianie

3.2 Nadzér narzedzia

OFFSET PARAN

Lista narzedzi 1. ostrze Hr aktywhego ostrza 201
T 0. Zywotnozé narz. [min] Liczba
Wart zad. Cwtrz wet. Pozwart 2kt Wart zad. Swtrz wet. Pozwart. Akt
%0 1 1 GEB.BARAG 558 888 557 970 [ B a 8
% 2|1 460 _BH8 478 HEH © 686 [ B a B[]

Reset monitoring - select parameter

‘Wszystkie narzedzia

|
I
low/ 191 B.e06 | G888  ©.600 [ C] 8 B[] 4|
I
I
I

H Wiybrane narzedzie (T 137
O Wizzysthie ostrza
H “ybrane ostrze o 13 %
O Wszystkie nadzor}r Al |
E wWybrany nadzdr (Toal Llife [ninld
Keysfx1l ak v

Rysunek 3-14

Erniery Przy pomocy tego przycisku programowanego mozna zmieni¢ zezwolenie dla wybranego
zezwolenia narzedzia.
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Ustawianie

3.3 Wprowadzenie/zmiana przesuniecia punktu zerowego

3.3 Wprowadzenie / zmiana przesuniecia punktu zerowego

Funkcjonowanie

Pamie¢ warto$ci rzeczywistej a przez to rowniez wyswietlanie wartosci rzeczywistych sg
odniesione do punktu zerowego maszyny. Program obrébki odnosi sie natomiast do punktu
zerowego obrabianego przedmiotu. To przesuniecie nalezy wprowadzi¢ jako przesuniecie
punktu zerowego.

Kolejno$¢é czynnosci obstugowych

QFFEET
PARAM

Przesun.
pkt. zer.

Wybrac¢ przesuniecie punktu zerowego poprzez Offset Parameter i Przesunigcie punktu
zerowego.

Na ekranie ukazuje sie przeglad dajacych sie nastawi¢ przesunie¢ punktu zerowego. Ma-
ska zawiera ponadto wartosci zaprogramowanego przesuniecia punktu zerowego, aktyw-
nych wspétczynnikdéw skali, wyswietlenie statusu ,lustrzane odbicie aktywne” i sume aktyw-
nych przesunie¢ punktu zerowego.

OFFSET PARAM
Przesuniecie punkiu zerowego _
"X 0.000 .. " X1 0.000 . |
Z 0.000.. 71 0 006.. |ere |

SP 0.008.. SP 0.000 .

¥ o E o SP mn X T E oo

8. 808 |.604 L] 6. 6088 0.6ag o.080
d.608 0 .888 0. 688 o808 0868
a, 808 a,608 0,008 a. 060 o.000 0060

_
_
—— 11—
]
_
|

Bage
IG5
G55
(B2 T | .688 6 .888 | . a8 o.608 0.0868
GED
P rogran
S Le
Hirror
Total
|

L] d.00a o .0e8 . oen 0. Ban . eg
@, 808 a.608 0660 8. 6@ o.0an B.pea
1.888 1.888 1.6868

2] | i]
B8.800 o.e08 b .668 0. B8 o.0ag B.0e8

Lista
narzedzi

Rysunek 3-15 Okno przesuniecia punktu zerowego

Zrniana Dane Dane
garaty mastaweze |uZytkown.

_.”

a8

Ustawi¢ beleczke kursora na zmienianym polu wprowadzania,

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

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

3.3.1  Okreslenie przesuniecia punktu zerowego

Warunek

Whybraliscie okno z odpowiednim przesunieciem punktu zerowego (np. G54) i 0$, dla
ktorej chcecie obliczy¢ przesuniecie.

F - punkt odniesienia nosnika narzedzi
M - punkt zerowy maszyny | F
WY - punkt zerowy obrabianego przedmiotu W
X Obrabiany Pozyqa_ 7
A maszyna przedmiot rzeczywista
H .
—_ Z»
L Diugose 2 maszyna
Przesuniecie punktu zerowego Z=7

Rysunek 3-16 Okreslenie przesuniecia punktu zerowego w osi Z

Sposob postepowania

OPIC}':“::':Z Nacisnijcie przycisk programowany ,Pomiar obrabianego przedmiotu”. Sterowanie prze-

T tacza sie wowczas na zakres czynnosci obstugowych ,Pozycja” i otwiera pole dialogu do
pomiaru przesunie¢ punktu zerowego. Wybrana o$ ukazuje sie jako czarny przycisk.
Nastepnie wierzchotkiem narzedzia drasnijcie obrabiany przedmiot. W polu ,Nastaw
pozycje na:” jest teraz wpisywana pozycja, ktérg ma przyjaé¢ krawedz obrabianego
przedmiotu w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu.

T | [

Reset SKP DY ROV W1 PAT S0 oL |
| osToREL, S

|
MES Pezyela Rapos oLwl:ﬂw';wrs L Fozycla Flepos offser TTra
X1 6.668 000 e |T 1 ooy O A1 0.660 w7 o1 O
71 8.000 e | sew v FRE 21 e N
: ||

T 1 3 03
W18 B, .. o O e ™
HE orogs Do | HES o e |
== 2 Offset Xy 0000 :"—z,‘_‘x Offset 0.0 me
| i Il T Powrot
vt PO e | | [heew [pase, prer- % | Y [0
Rysunek 3-17 Maska Okreslenie Maska Okreslenie przesuniecia
przesuniecia punktu zerowego w X punktu zerowego w Z

Ten przycisk programowany oblicza przesuniecie i wyswietla wynik

Nastaw " 2
w polu "Przesuniecie".

ppz
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Ustawianie
3.4 Programowanie danych nastawczych - zakres czynnosci obstugowych parametry

3.4 Programowanie danych nastawczych - zakres czynnosci
obstugowych parametry

Funkcjonowanie

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

Kolejnosé czynnosci obstugowych
Wybraé dane nastawcze przyciskiem Offset Parameter i Dane nastawcze.

ORFSET
PARAM
Przycisk programowany Dane nastawcze przetgcza na dalszg ptaszczyzne menu, w kté-
Dane rych moga by¢ nastawiane rézne opcje sterowania.
nastawcze
OFFSET PARAM
Dane nastawcoze Ogranicz.
pola. robocz.
Dane JOG
Zegar
Posuw JOG: PENETTE mndmin
Predk. wrzeciona: _ pn
i — -
Maksimum: e ren
Ogranlczenie przez GO&: EEaE ron
Dy -
Posuw przy pracy probnel: NEREag no/nin fredne
thstartuw;;rdla gwintu : . d.ead ¢
| I
h:;t:qdzl | | | | et |:‘|'WGW E::t:wcza E;;‘t:own.
Rysunek 3-18 Obraz podstawowy Dane nastawcze
Posuw Jog (JOG feedrate)
Warto$¢ posuwu w pracy jog.
Gdy wartos$¢ posuwu wynosi ,zero”, wowczas sterowanie stosuje warto$¢ zapisang
w danych maszynowych.
Wrzeciono
Predkos¢ obrotowa wrzeciona (Spindle speed)
Maksymalnie / minimalnie
Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona w polach max (G26)/min (G25) moze
nastapi¢ tylko w ramach wartosci granicznych ustalonych w danych maszynowych.
Zaprogramowano (Limitation)
Programowalne gorne ograniczenie predkosci obrotowej (LIMS) przy statej predkosci
skrawania) (G96).
Posuw przy pracy prébnej (DRY)
Posuw, ktory tutaj mozna wprowadzi¢, jest w czasie wykonywania programu stoso-
wany zamiast posuwu zaprogramowanego po wybraniu funkcji praca prébna w ro-
dzaju pracy automatyka.
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Ustawianie

3.4 Programowanie danych nastawczych - zakres czynnosci obstugowych parametry

Kat startu przy nacinaniu gwintu (SF)

Przy nacinaniu gwintu pozycja startowa wrzeciona jest wyswietlana jako kat poczatkowy.
Przez zmiane kata mozna powtarzaé proces nacinania wtedy, gdy nacinany jest gwint
wielozwojny.

‘ Beleczke kursora ustawi¢ w przeznaczonym do zmiany polu wprowadzania

INPUT

i wprowadzi¢ wartos¢ (wartosci).

Potwierdzi¢ przy pomocy Input albo ruchu kursora.

Przyciski programowane

Ograniczenie
pola. robocz

3-42

Ograniczenie pola roboczego dziata w przypadku geometrii i osi dodatkowych. Jezeli ma
by¢ stosowane ograniczenie pola roboczego, jego wartosci moga zosta¢ wprowadzone

w tym dialogu. Przycisk programowany Witacz aktywnos¢ uaktywnia / wytacza aktywnosc
wartosci dla osi zaznaczonej kursorem.

EFSEII m - Karzt 1 zmiana danych = zewngtrz niemozliva =

w aktuzlnyrn stanie kanstu
0% Minimurm Maksirmum Betwwne Jednostkas J
X 180608060 O nn N:tstaw J
aktywnosé
z =10HEDEDE  1808HE0EE O LG}
5P _1E0EDE0E 100006060 [ mn I

<«
| Pt
Lista Przesun. | Zmierna
narzadzi PPz R
B

Rysunek 3-19
Czasy liczniki

[FFSET PARAN p473p o Fanet 1 zmiana damyeh z zewnatrz niemozliva

w aktuzlnym stanie kanshu

Dane
) uzytkown.

Obr. prz. razem |
Zadana liczba obr. prz. a
Licznik obr. przedm. L]

Czas pracy BOEDH BOM BZE
Czas cyklu BOEDH BHM BZE
Czas skrawania 0Edn B0M OO &
Czas Prygotowawczy oeiw 26w
Czas zal. zasilania giH 13n

«
| Pt
Lista Zaznacz Zmienna
narzedzi przesun. R

Dane
uzytkown.

Rysunek 3-20
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RéZne

3.4 Programowanie danych nastawczych - zakres czynnosci obstugowych parametry

Znaczenie:

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

Zadana liczba obr. przedm.: liczba potrzebnych obrabianych przedmiotow

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

Czas pracy: catkowity czas przebiegu programéw NC w rodzaju pracy ,Automatyka”.
W rodzaju pracy ,Automatyka” sq sumowane czasy przebiegdéw wszystkich programéw
miedzy NC-Start i koricem programu / zresetowaniem. Zegar jest zerowany przy kaz-
dym fadowaniu programu sterowania.

Czas cyklu: czas pracy narzedzia
W wybranym programie NC jest mierzony czas przebiegu miedzy NC-Start i koricem
programu / zresetowaniem. Przy starcie nowego programu NC zegar jest kasowany.

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

Zegar jest automatycznie zerowany przy tadowaniu programu sterowania z wartosciami
domys$inymi”.

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

ogolne,
specyficzne dla osi i

dane nastawcze kanatu.

stamie kanatu

TFSE[ m -Kana} 1 zmizna danyeh z zewnstrz niemozliva w skbuzlngm [E

- mE W

43468 WORKAHEA_PLUS_EHABLE
43418 WORKAREA MINUS EMRBLE
47420 WORKAREA L IMIT_PLUS
43430 WORKAREA_LTMTT_MTHLS
43808 FTXED_STOP_SKWITCH
43518 FLLED_STOP_TURQUE

43128 DEFAULT_SCALE_FACTOR_AXIS i | im ﬁ
4320 SPIND_S . A rpn

43282 SPIND_COMSTCUT_S 8.080E06 ninin

43218 SPIND_KWIN_VELD_G2S5 5. HE0EEE Fpi

43228 SPIND_WAX_VELD_GZ6 1606 . BAERERA rpi

43238 SPIND_WAX_VELD_LIMS 160 . AEAADE rpn

43248 M17_SPOS A, BARERA degrees

47750 M19_SPOSHODE n

432AA ASSTGN_FEED_PER_REY_SNURCE a

43248 EXTERN_AEF_POSTTION_G3A_1 0. 080E0e

ARRAREREN . ARARAR v
= 106060000 . DEEgE e
a

5 _HEHEHE F

Lista
rarzedzi

Przesun. | Zmienne
pkt. zer. R

Rysunek 3-21
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3.5 Parametry obliczeniowe R - zakres czynnosci obstugowych offset/parametry

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

Funkcjonowanie

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

5

Znajdz

_I
Lista Dane
narzgdzl

Przes. pht. Dane =
ugytkownika

Z8roWego nastawcze

|||‘||“||||||||||
§

Rysunek 3-22 Okno parametrow R

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych

Przyciskami programowanymi Parametry i Parametry R

Zmienne
R
Ustawi¢ beleczke kursora na zmieniane pole wprowadzania i wprowadzi¢ wartosci
9 Potwierdzi¢ przyciskiem Input albo ruchem kursora.
INPUT

Znajdz Szukanie parametréow R
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Praca sterowana recznie

Uwaga wstepna

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

Nastaw Pomiar Pomiar Nastawy
baz. ppz obr. prz. narzgdzia
¥=0 Pomiar Dane
I | [ ] rgczny czujnika
=0 Przesunigcie Pomiar
o punktu zerow. | |autom.
Ibwai o | ‘ £ | | | D
Nastaw Przelacznik
wzglgdmy mm>cale
Usun Kalibrow.
bazows ppz czujnika
Wszysthle Hastaw
na zero PRz
I Powrot =< ‘ Powrot << I Powrot <<
x

Rysunek 4-1 Struktura menu Jog

S

Ul

Hastaw
wzglgdny

na zero

7[5

Powrat =<

Hastaw Toczenle

baz. ppz poprzeczne Nastawy
Powierz. Dane
peryfor. czujnika

Przelacznik
mm=>cale

Anuluj |
| oK || Powrot << |

Rysunek 4-2 Struktura menu MDA

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie (BP-D), wydanie 01/2005

6FC5 398-1CP10-0AA0

4-

45



Praca sterowana recznie
4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynno$ci obstugowych pozycja

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynnosci obstugowych pozycja

Kolejnosé czynnosci obstugowych
" Wybraé rodzaj pracy Jog przyciskiem Jog na pulpicie sterowniczym maszyny.
"

W celu wykonywania ruchéw w osiach naciskajcie odpowiednio przycisk osi X albo Z.
Jak dtugo ten przycisk jest naciskany, osie wykonujg ruch ciagty z predkoscig zapisanag

+X -Z | w danych nastawczych. Jezeli warto$¢ w danych nastawczych wynosi ,zero”, wowczas

jest stosowana wartos¢ zapisana w danych maszynowych.

Ew. nastawcie predkosc¢ przetacznikiem override.

N Gdy dodatkowo nacisniecie przycisk natozenie przesuwu szybkiego, ruch w osi
nastepuje z przesuwem szybkim, jak diugo obydwa przyciski sg nacisniete.
N W rodzaju pracy przyrost mozecie z tg sama kolejnoscig czynnosci obstugowych
[- ] wykonywa¢ nastawiane kroki. Nastawiona wielko$¢ przyrostu jest wyswietlana w

obszarze statusu. W celu cofnigcia wyboru nalezy ponownie nacisna¢ Jog.

Na obrazie podstawowym Jog sa wyswietlane wartosci potozenia, posuwu, wrzeciona
i aktualne narzedzie.

Heset SHP DRY RY WAl PAT S6L Furkeja
HPFA G
WS Pozycja Przezun. repaos T,F .5

X g.gg8 e T X
Z 9.698 " F Do e

sp 0,608 0.000 M

Fosuw

W asi
MESANKS
REL

Hdtho
| reczre
Mastaw Fiarniar Farniar Hastawy
baz. ppz  |abr. prz. narzedzia

Rysunek 4-3 Obraz podstawowy Jog

Gal GEAR GEA
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Parametry

Przyciski programowane

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynnos$ci obstugowych pozycja

Tablica 4-1 Opis parametréw na obrazie podstawowym Jog

Parametr Objasnienie
MKS Wyswietlenie adreséw istniejgcych osi w uktadzie wspétrzednych maszyny
X (MKS) albo uktadzie wsp. obrabianego przedmiotu (WKS).
Z
+X Gdy wykonujecie ruch w osi w kierunku dodatnim (+) albo ujemnym (-),
-Z wowczas w odpowiednim polu ukazuje sie znak plus albo minus.
Gdy 0$ znajduje sie w pozycji, zaden znak nie jest wyswietlany.
Pozycja W tych polach jest wyswietlana aktualna pozycja osi w uktadzie
mm wspotrzednych maszyny albo uktadzie wspétrzednych narzedzia.
Przesun. Gdy wykonujecie ruch w osiach w stanie ,program przerwany” w rodzaju
repos. pracy Jog, wéwczas w tej kolumnie przebyty odcinek drogi w kazdej osi jest
wyswietlany w odniesieniu do miejsca przerwania.
Funkcja G | Wyswietlanie waznych funkcji G
Wrzec. S Wyswietlanie rzeczywistej i zadanej wartosci predkosci obrotowej
obr/min wrzeciona.
Posuw F Wyswietlanie warto$ci rzeczywistej i zadanej posuwu w punkcie.
mm/min
Narzedzie | Sygnalizacja aktualnie pracujgcego narzedzia z aktualnym numerem
ostrza.
Wskazéwka

Gdy do systemu zostanie wigczone drugie wrzeciono, wy$wietlanie wrzeciona roboczego
nastepuje mniejszg wielkoscig pisma. Okno wyswietla zawsze dane tylko jednego

wrzeciona.

Sterowanie wyswietla dane wrzeciona wedtug nastepujacych punktow widzenia:
wrzeciono prowadzace (wyswietlanie duzymi znakami) jest wyswietlane:

- w stanie spoczynku

- przy starcie wrzeciona

- gdy obydwa wrzeciona sg aktywne

wrzeciono robocze (wyswietlanie matymi znakami) jest wyswietlane:

- przy starcie wrzeciona roboczego

Belka sygnalizujgca moc obowigzuje dla aktualnie aktywnego narzedzia.

Nastaw Nastawianie bazowego przesuniecia punktu zerowego albo tymczasowego punktu
baz. ppz odniesienia we wzglednym ukfadzie wspétrzednych. Po otwarciu funkcja umozliwia
nastawienie bazowego przesuniecia punktu zerowego.
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Praca sterowana recznie

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynno$ci obstugowych pozycja

Pomiar
narzedzia

Sa udostepniane nastepujace podfunkcje:

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

o Nastawienie wszystkich osi na zero
Funkcja przycisku programowanego Wszystkie na zero zastepuje zerem wszystkie
aktualne pozycje poszczegdlnych osi.

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

Przez nacisniecie funkcji przycisku programowanego ,Nastaw wzgledny” (set rel)
wyswietlanie jest przetaczane na wzgledny ukfad wspdtrzednych. Ponizsze wprowadzenia
zmieniajg punkt odniesienia w tym uktadzie wspotrzednych.

Wskazéwka

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

Pomiar
obr. prz.

Pomiar
narzedzia

Nastawy

Okreslenie przesuniecia punktu zerowego (por. rozdziat 3)

Pomiar korekcji narzedzia (por. rozdziat 3)

Maska wprowadzania stuzy do nastawienia ptaszczyzny wycofania, odstepu
bezpieczenstwa i kierunku obrotéow wrzeciona dla automatycznie generowanych programéw
obrébki w rodzaju pracy MDA.

Ponadto mogg by¢ nastawiane wartosci dla posuwu JOG i zmienna wielko$¢ przyrostu.

SKP DRY ROV HE1 PRT SBL

Dane
HRFR czujnika

WS Paozycja Przesun repos T.F.5
[

¥ B 9PB 0,000
7 A pen 0.000 v O 9,008 106

]

Frzetzez
rornzcale

Praszezyzna wycofania  [ERELE
Odstep bezpieczeristwd 1_BEE M
Posuw JOG 160868 mn/nin
Przyraost zrienny B ine
Hierunek obrotu M3
Nastaw Parniar Porniar
baz. ppz | obr. prz. narzgdzia
Rysunek 4-4

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

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynnos$ci obstugowych pozycja

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

Predk. pos. JOG: warto$¢ posuwu w pracy JOG.

Kier. obr.: kierunek obrotow wrzeciona dla automatycznie generowanych programéw

w pracy JOG i MDA.

Tutaj nastepuje zapisanie wspétrzednych czujnika pomiarowego i nastawienie posuwu w osi
dla automatycznego albo optycznego procesu pomiaru (patrz punkt 3.1.5). Obowiagzuje tylko

w przypadku 802D.

Przelacz
mm=>cale

411

Przyporzadkowanie kétek recznych

Kolejno$¢ czynnosci obstugowych

Ay
.

Funkcja ta przetacza miedzy ukltadami metrycznym i calowym.

W rodzaju pracy Jog nastepuje wyswietlenie okna kotek recznych.

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

Kalko
reczne

réwnoczesnie ukazujg sie na pasku przyciskdw programowanych.

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

Ukaze sie symbol V/ .

etkairgszna I vk

G
Reset SKP DAY ROY Hel PAT SBL
MKS J

WHS Fozyeja Przesun. repos T.F.5
h 0 6ea N B A

H.ABA nm 106%
4 @.geg  "tMmE LI
LH1 LSEE GEB

0s HNurner
1 2

®
z

Nastaw | Pomizr | Fomiar
baz.ppz | obr.prz. | rarzedzia
=i

PLLR L

Powrdt
Nastawy

Rysunek 4-5 Obraz menu Kétko reczne

MKS
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Przy pomocy przycisku programowanego MKS wybieracie osie z ukladu wspétrzednych
maszyny albo ukfadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu, w celu przyporzadkowania
kotka recznego. Aktualne ustawienie mozna odczytaé w oknie.
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Praca sterowana recznie
4.2 Rodzaj pracy MDA - zakres czynnosci obstugowych maszyna

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

Funkcjonowanie
W rodzaju pracy MDA mozecie sporzadzic i wykona¢ program obrdébeki.

Ostroznie

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

Kolejnosé czynnosci obstugowych

=)

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

Reset SKP DRY ROY MB1 PRT SBL Funkeja
DEMII . HPF G
WKS Fozycja Pozostala droga | T.F.,5
+ 9.000 mn funkeja
A 0.000 T 1 D 1 pomocn
+7 A 9808 9.808 nn F L |
+ 5P 6.800 9.888 ° H-8ua - nnfmin
Posuw
wosi
| Usury
Blok MDA prog. MDA
ﬁdEl[lB GPa%h
TSD1k Zapisz
o prog. MDA
298
[ MKS | WKS
F!'BEl‘w REL
Mastaw Obrobka Mast
[ | | ‘ I | PERIE: -

Rys 4-6 Obraz podstawowy MDA

Poprzez klawiature mozna wprowadzi¢ jeden lub wiele blokéw.

Po nacisnieciu NC-START wprowadzony blok jest wykonywany. Podczas wykonywania

® edycja blokéw nie jest juz mozliwa.

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

4.2 Rodzaj pracy MDA - zakres czynno$ci obstugowych maszyna

Tablica 4-2 Opis parametrow w oknie roboczym MDA

Parametr Objasnienie
MKS Wyswietlanie istniejacych osi w uktadzie wspotrzednych maszyny albo
X uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu.
Z
Przy wykonywaniu ruchu w osi w kierunku dodatnim (+) albo ujemnym (-),
+X w odpowiednim polu znajduje sie znak plus albo minus.
Z Gdy o0$ znajduje sie w pozycji zaden znak nie jest wyswietlany.
Pozycja W tych polach jest wyswietlana aktualna pozycja osi w uktadzie
mm wspotrzednych maszyny albo uktadzie wspétrzednych obrabianego
przedmiotu.
Pozostata | W tym polu jest wyswietlana pozostata droga w osi uktadu wspotrzednych
droga maszyny albo ukfadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu.
Funkcja G | Wyswietlanie waznych funkcji G
Wrzeciono S | Wyswietlenie wartosci rzeczywistej i zadanej predkosci obrotowej
obr/min wrzeciona.
Posuw F Wyswietlenie wartosci rzeczywistej i zadanej posuwu w punkcie
w mm/min albo mm/obr.
Narzedzie | Wyswietlenie aktualnie pracujacego narzedzia z aktualnym numerem
ostrza (T...,, D...).
Okno edycji | W stanie programu ,Stop” albo ,Reset” okno edycji stuzy do
wprowadzenia bloku programu obraébki.
Wskazéwka

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

- w stanie spoczynku

- przy starcie wrzeciona

- gdy obydwa wrzeciona sg aktywne

wrzeciono robocze jest wyswietlane:

- przy starcie wrzeciona roboczego

Belka sygnalizujgca moc obowigzuje dla aktualnie aktywnego narzedzia.
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4.2 Rodzaj pracy MDA - zakres czynnosci obstugowych maszyna

Przyciski programowane

Mastaw
baz. ppz

Czolo

Nastawy

Funkcja
G

Funkeja
pomochicza

Posuw
W osi

Usun
prog. MDA

Zapisz
prog. MDA

MKSIWKS
REL

Nastawienie bazowego przesuniecia punktu zerowego (patrz punkt 4.1)

Frezowanie poprzeczne (patrz punkt 4.2.1)

Patrz punkt 4.1

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

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

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

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

Funkcja ta kasuje bloki w oknie programu.

Whiszcie do pola wprowadzania nazwe, pod ktdrg chcecie zapisa¢ program MDA w
katalogu programéw. Alternatywnie mozecie wybrac z listy istniejgcy program.
Przetaczanie miedzy polem wprowadzania i listg programow nastepuje przy pomocy
przycisku TAB.

HDA
Reset SKP DAY ROV HB1 PRT SEL | H:\SWF
| asTOREL . 5'F J
WS Pozycja Pozostata droga TF .5
X @ 08e .00 T ] v 1
7 A 9Pp 6,608 nm F p,ABA 100x
sp a_6on a.608 w 8880 nnsnin
fapisz jako . .. —J
G
Elok MDA —
Hane
j4808 G
TS 1t Bl -
X8 £ PROBENEAS .MAF
Z90%
b1 «©
Z28kh Powrdt
| o’ |
Mastaw Czoto Hastawy
baz. ppz
Rysunek 4-7

Wyswietlanie wartosci rzeczywistych dla rodzaju pracy MDA nastepuje w zaleznosci od
wybranego uktadu wspoétrzednych. Przetaczanie nastepuje poprzez ten przycisk
programowany.
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421

4.2 Rodzaj pracy MDA - zakres czynno$ci obstugowych maszyna

Toczenie poprzeczne

Funkcjonowanie

Przy pomocy tej funkcji macie mozliwo$¢ przygotowania potwyrobu do nastepujacej dalej
obrébki, bez koniecznosci sporzadzania w tym celu specjalnego programu obraébeki.

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych

&]]

Czolo

<>

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

e Ustawi¢ osie w punkcie startowym

o Wpisa¢ wartosci do maski

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

Wazne
Ptaszczyzna wycofania i odstep bezpieczenstwa muszg przedtem zostac ustalone
W menu nastawy.

RESET SKEHF DY HUY HH1 P SHL T i
DEMO1 . HPF oczenie
Toczenie poprzeczne Krawedz obr. przadmiotu
Przejecie
akt. pozyeli
NN F N b
: : S M3 EREEE obrimin
obr. zorubna @
ON  [NEN600 abs
a.a
20 [0 abs
74 -[NNI0E i
OZ G0 ivo
UZ  eRSeA inc
UX RS0 v
-2.35
|
-1.8 -n.5 "
Anuluj
v
| | 0K
Hastaw Obrébka
baz. ppz | I I | poprz. N

Rysunek 4-8 Przejecie aktualnej pozycji wierzchotka narzedzia

Tablica 4-3 Opis parametrow w oknie roboczym Toczenie poprzeczne

Parametr Objasnienie

Narzedzie Wprowadzenie narzedzia, ktére ma zosta¢ uzyte.

Narzedzie wprowadza sie do pozycji roboczej przed obrobka.
Natomiast funkcja wywotuje cykl uzytkownika, ktéry wykonuje
wszystkie niezbedne kroki. Cykl ten udostepnia producent maszyny.

Posuw F Wprowadzenie posuwu po torze w mm/min albo mm/obr.
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4.2 Rodzaj pracy MDA - zakres czynnosci obstugowych maszyna

Tablica 4-3 Opis parametrow w oknie roboczym Toczenie poprzeczne, cigg dalszy

Wrzeciono S Wprowadzenie predkosci obrotowej wrzeciona.
obr/min
Obrébka Ustalenie jakos$ci powierzchni.
) Mozna wybiera¢ miedzy obrébkag zgrubng i doktadna.
Srednica Wprowadzenie $rednicy poéifabrykatu.
Z0 Wymiar Wprowadzenie pozycji Z.
potfabrykatu
Z1 Wymiar skrawania przyrostowo.
Wymiar skrawania
Dz Wprowadzenie dtugosci skrawania w kierunku Z.
Wymiar skrawania | Dane sg przyrostowe i odnoszg sie do krawedzi obrabianego
warstwowego przedmiotu.
uz Naddatek w kierunku Z.
Max dosuw
ux Naddatek w kierunku X.
Max dosuw
Pobocz-
ES Toczenie podtuzne
HDA
RESET SKH DY HUV MH1 W SHL — 0
Toczenle podiuine Humer narzedzia
0.9 T IO
F ENGRE mmiobr
5 W3 _obn’min
obr. zgrubna @
0 00 ot
a.e %1 - NaRng ire
20 [NGEA 2bs
Z1 -aNeg i
N D7 R i
Lz - ire
o\ UX  NENSEE inc
=-1.8 ~-a.5 K
Arnwuiu)
v
—| I Obrébk -
= | | | Coronke [
Rysunek 4-9 Toczenie podtuzne
Tablica 4-4 Opis parametrow w oknie roboczym Toczenie podiuzne
Parametr Objasnienie
Narzedzie Wprowadzenie narzedzia, ktére ma zostac uzyte.
Narzedzie wprowadza sie do pozycji roboczej przed obrobka.
Natomiast funkcja wywotuje cykl uzytkownika, ktéry wykonuje
wszystkie niezbedne kroki. Cykl ten udostepnia producent maszyny.
Posuw F Wprowadzenie posuwu po torze w mm/min albo mm/obr.
Wrzeciono S Wprowadzenie predkosci obrotowej wrzeciona.
obr/min
Obrobka Ustalenie jakosci powierzchni.
Mozna wybiera¢ miedzy obrébkag zgrubng i wykanczajaca.
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4.2 Rodzaj pracy MDA - zakres czynno$ci obstugowych maszyna

Tablica 4-4 Opis parametréw w oknie roboczym Toczenie podtuzne, ciag dalszy

Parametr Objasnienie
X0 Wprowadzenie srednicy poifabrykatu.
Srednica
péifabrykatu
X1 Dtugos¢ skrawania przyrostowo w kierunku X
Dtugo$¢ skrawania
Z0 Wprowadzenie pozycji krawedzi obrabianego przedmiotu w kierunku
Pozycja Z
Z1 Dtugos¢ skrawania przyrostowo w kierunku Z
Dtugos$¢ skrawania
Dz Wprowadzenie wymiaru dosuwu w kierunku X
Max dosuw
uz Pola wprowadzenia naddatku przy obrébce zgrubnej
UX Naddatek
|Przej¢cie
CLit ot Ta funkcja jest udostepniana w celu przejecia aktualnej pozycji wierzchotka narzedzia do

pola wprowadzania Z0 albo X0.
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4.2 Rodzaj pracy MDA - zakres czynnosci obstugowych maszyna

Notatki
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Praca automatyczna 5

Warunki wstepne

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

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych

Przyciskiem ,Automatyka” na pulpicie sterowniczym maszyny wybra¢ rodzaj pracy ,,Au-
— ’ tomatyka”.

Ukazuje sie obraz podstawowy Automatyka, na ktérym sg wyswietlane wartosci potoze-
nia, posuwu, wrzeciona, narzedzi oraz aktualny blok.

AUTOMATYE.
t SKP DAY ROV HB1 PRT SEL [H:4

|

Funkcja

WHS Pozycja Fozostata droga T.F.5

X 8.855 T o 1 [SomectE
6,008 nm B, B8R 10ex
g, @lﬂgg@ 0.608 mm F B.BEE  AnSmin —J
Fosuw
W ogi
GE1 GEEA GEB Sekwencja
iy etlenie Bloku HPFE programu

o=
m=
~ i
E
=
w

Czas cyklu: BEREH BAM GRS
Sterow. Zrajdi
progr. blok

Rysunek 5-1 Obraz podstawowy Automatyka

rograrm

i
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Sterowanie Szukanie Korekta
programem bloku programu
Test Do
programu konturu
Posuw Do konca
probny
Zatrzym. Bez
warunkowe obliczen
. Punikt
Pomiy przerwania
Pojed. o
blokami Znajdz
Override dla
przes. szybkiego
Powrdt << Powrdt << Powrdt =<
Rysunek 5-2 Struktura menu Automatyka
Parametry
Tablica 5-1 Opis parametréw w oknie roboczym
Parametr Objasnienie
MKS Wyswietlanie istniejacych osi w uktadzie wspotrzednych maszyny albo
X uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu.
z
+Z Gdy wykonujecie ruch w osi w kierunku dodatnim (+) albo ujemnym
-Z (-), wowczas w odpowiednim polu ukazuje sie znak plus albo minus.
Gdy 0$ znajduje sie w pozyciji, zaden znak nie jest wyswietlany.
Pozycja W tych polach jest wyswietlana aktualna pozycja osi
mm w uktadzie wspotrzednych maszyny albo obrabianego przedmiotu.
Pozostata droga W tych polach jest wy$wietlana pozostajgca do przebycia droga
w uktadzie wspotrzednych maszyny albo obrabianego przedmiotu.
Funkcja G Wyswietlanie waznych funkcji G
Wrzeciono S Wyswietlenie zadanej albo rzeczywistej wartosci predkosci obrotowe;j
obr/min wrzeciona.
Posuw F Wyswietlanie wartosci rzeczywistej albo zadanej posuwu
mm/min albo mm/obr w punkcie.
Narzedzie Wyswietlenie narzedzia aktualnie pracujgcego i aktualnego ostrza
(T...,D...).

Aktualny blok Wyswietlenie bloku zawiera siedem kolejnych blokéw aktywnego
programu obrobki. Wyswietlanie bloku jest ograniczone do szerokosci
okna. Gdy bloki sg wykonywane w szybkim tempie, wowczas wyswie-
tlanie przetacza sie na pokazywanie po trzy bloki, aby umozliwi¢
optymalng obserwacje przebiegu programu. Przyciskiem programo-
wanym ,Przebieg programu” mozecie przetaczy¢ z powrotem na wy-
Swietlanie siedmiu blokéw.
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Wskazéwka

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

- w stanie spoczynku

- przy starcie wrzeciona

- gdy obydwa wrzeciona sg aktywne

wrzeciono robocze (wyswietlanie matymi znakami) jest wyswietlane:

- przy starcie wrzeciona roboczego

Belka sygnalizujgca moc obowigzuje dla aktualnie aktywnego narzedzia.

Przyciski programowane

Sterow.
progr.

Test
pregramu

Posuw
probny

Zatrzymanie
warunkowe

Pomin

Pojed.
blokami

Sa wyswietlane przyciski programowane do wyboru sterowania programem (np. masko-
wanie bloku, test programu).

Przy testowaniu programu wyprowadzanie wartosci zadanych do osi i wrzecion jest za-
blokowane. Wys$wietlanie wartosci zadanych ,symuluje” przemieszczenie.

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

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

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

Przy uaktywnionej tej funkcji bloki programu obrobki sg wykonywane indywidualnie jak
nastepuje: kazdy blok jest dekodowany pojedynczo, w kazdym bloku nastepuje zatrzy-
manie, wyjatkiem sg tylko bloki gwintowania bez posuwu prébnego. Tutaj zatrzymanie
nastepuje dopiero na koncu biezacego bloku gwintowania. Wykonywanie pojedynczymi

Override dla blokami (single block fine) mozna wybrac¢ tylko w stanie RESET.
. szybk.

prees. =7 Przetacznik korekcyjny posuwu dziata réwniez w przypadku przesuwu szybkiego.

Powrot << Maska jest zamykana

Szukanie

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

kD° Szukanie bloku w kierunku do przodu z obliczaniem.

onturu . . . L
Podczas szukania bloku sg wykonywane takie same obliczenia jak w normalnym wyko-
nywaniu, osie jednak nie wykonujg ruchu.
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D°, Szukanie bloku w kierunku do przodu z obliczaniem na punkt koricowy bloku. Podczas
korica szukania bloku sg wykonywane takie same obliczenia jak
s w normalnym wykonywaniu, osie jednak nie wykonuja ruchu.
ez
obliczen Szukanie bloku w kierunku do przodu bez obliczania.
Podczas szukania bloku nie sg wykonywane zadne obliczenia.
Punkt Kursor jest ustawiany na bloku programu gtéwnego w miejscu przerwania. Ustawienie
przerwania celu szukania w ptaszczyznach podprogramdéw nastepuje automatycznie.
Znajdz Przycisk programowany Znajdz udostepnia funkcje szukania wiersza, szukania tekstu.
Korekta Jest mozliwosé skorygowania btednego fragmentu programu. Wszystkie zmiany sg na-
programu tychmiast zapisywane w pamieci.
Eunkcja Otwiera okno funkcji G do wyswietlania wszystkich aktywnych funkciji G.
Okno funkcji G zawiera wszystkie aktywne funkcje G, przy czym kazda funkcja G jest
przyporzadkowana do grupy i zajmuje w oknie state miejsce.
Przy pomocy przyciskow przewijanie do przodu i przewijanie wstecz mozna wy$wie-
tla¢ dalsze funkcje G.
SKP DRY ROY MA1 PRT SBL
DEKO1 .HPF
WHKS Pozycja Repos offset | Funkcje G
+¥ 0 006 0.660 ;:thl : z:"m“:i: |
5 B:Gi8
’Z @B@B B.800 nn 7mn HGﬁuﬂ
+ 5P 0.000 0.000 + ,?; :5 4|
1'.3 N 14-.:094 Posuw
g;b.ﬂ }: wosl |
19: 20: |
MKS | WKS
REL
Kélko
j — reczne
| el | | | =
Rysunek 5-3 Okno aktywnych funkcji G
: Okno to wyswietla aktywne funkcje pomocnicze i funkcje M. Przez ponowne nacisniecie
Funkeja tego przycisku programowanego okno jest zamykane.
pomaocniczZa
Posuw Wyswietlenie okna posuwu w osi.
W osi Przez ponowne nacisniecie tego przycisku programowanego okno jest zamykane.
Przebieg
programu Przetacza miedzy wyswietlaniem siedmiu blokow i wySwietlaniem trzech blokdw.
MKSIWKS Przetacza wyswietlanie wartosci w osiach miedzy uktadem wspétrzednych maszyny,
REL oktadem wspotrzednych obrabianego przedmiotu albo wzglednym uktadem wspotrzed-
nych.
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Program zewnetrzny jest poprzez interfejs RS232 przenoszony do sterowania
ng\?nr:tl:]z{ne i natychmiast wykonywany po naci$nieciu NC-START.

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

Funkcjonowanie

Przed uruchomieniem wykonywania programu jest konieczne ustawienie sterowania i ma-

szyny. Nalezy przy tym przestrzega¢ wskazoéwek producenta maszyny dotyczacych bezpie-
czenstwa.

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych

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

Jest otwierany menedzer programéw. Poprzez przyciski programowane Katalog NC

PRG IR (wybér standardowy), Customer CF card albo RS232 docieracie do odpowiednich
WLARAZ katalogow.

ROG MAHAGER

H:NMPF

I

sore |
-
B HEASALITO . HPF Moy
£ STH_ETH_GRUHDFRAESEM_SL MPF
) TEST.MPF

Free HC memorg: Az51HHyte

=

Rysunek 5-4 Obraz podstawowy "Menedzer programow"

T * Ustawcie beleczke kursora na pozadanym programie.

Przyciskiem programowanym Wykonaj (katalog NC) wzgl. Wykonanie z zewnatrz jest

wybierany program do wykonania. Nazwa wybranego programu ukazuje sie w wierszu
ekranu ,Nazwa programu”.

Wykonaj

Sterow.

Jezeli to konieczne mozecie teraz poczynic jeszcze ustalenia do wykonania programu.
progr.
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5.1 Wybbr, start programu obrébki - zakres czynnosci obstugowych maszyna

AUTOHATIK
Reset SKP DAY ROV HE1 PRT SEL | H: "WPF Furikeja
kS | pEMOL HPF G

Pozycja Pozistata droga T.F.5

X 8.068 e [T 1 b |pEeR
AN B

sp 6.608 nm
Fosuw
W oz

GH1 GEHE GEH Przebieg
YityEwiatl enie bloku DEHD1 . HPF pragrarmJ

DIAMDH
G2 G780 Z-28Z.54467 XO8 . 95279 K-50.00008 10 . Depa
Gl Z=220.71B67 X1B82.274491
DTAMIH
G3 GFA Z=370.FHFE3 X251 _96Bd45 K=87 _08%33 I=4% 14721 WHEAVES
L1 F-391 269431 X224 21582 REL

GE Z-413.AEBEA X212 . A8REA K-Z1.71569 T33.592A%

Cpcle tine: BEMAH BEM BAS
Steraw. Szukanie Kiorekta
progr. bloku prograru

Rysunek 5-5 Sterowanie programem

@ Przy pomocy NC-START uruchamia sie wykonywanie programu obrobki.
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5.2 Szukanie bloku - zakres czynno$ci obstugowych maszyna

5.2 Szukanie bloku - zakres czynnosci obstugowych maszyna

Kolejno$é czynnosci obstugowych

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

Szukanie umozliwia przebieg programu do pozadanego miejsca w tym programie. Cel

Block szukania jest nastawiany przez bezposrednie ustawienie beleczki kursora na pozgdanym
Search bloku programu obrdbki.
AUTOMATYKA
Raezat SKIPP DIlY BOV HB1 PHT S5HL Do
] DEMUL . HPF Kontur |
bloku Pl Ho DEMOL . HPF 1
:HI’: G1 G?4 ®70 F3008 Ti=1 Di=1 % l Do konca |
AHA X708 A75 Ln
H51 #A M3 51AAA G
HED X108 Z78 F1080 o Bez |
H75 FR58 7A & obliczen
N76 XU Z108 '
HBB GOTOB AHA G Punkt
WY M przerwania
mmpofem
Znajdz |
L — £«
| mof /DEMOL . HPF [ Pownt

Sterowanie Korekta
pregramem programu

Rysunek 5-6 Szukanie bloku

L Szukanie bloku do poczatku bloku

konturu

Do Szukanie bloku do korica bloku

konca

Bez Szukanie bloku bez obliczania

obliczen

TS . Jest fadowane miejsce przerwania

przerwania

o Przy pomocy tej funkcji mozna przeprowadzi¢ szukanie bloku na podstawie szukanego

Znajdz pojecia.
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5.3 Zatrzymanie, anulowanie programu obrébki

AUTONATIK

Heset SKP DRY ROY MB1 PRT SEL [ H:Y

Szukanie bloku Faszezyzna: 1 MPFD 1

Szukanie bezp. ¢ Bktualna pozyeja kursora

J

__|

|

= |
|

|

Sterow, Kiorekta
prograrmey 0 prograrmu

Rysunek 5-7 Wprowadzenie szukanego pojecia

Wynik szukania

Wyswietlenie szukanego bloku w oknie Aktualny blok

5.3 Zatrzymanie, anulowanie programu obrébki

Kolejno$¢é czynnosci obstugowych

Przy pomocy NC-STOP mozna przerwa¢ wykonywanie programu obrébki. Przerwane wy-
konywanie mozna kontynuowac przez naci$nigcie NC-START.

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

5.4 Kontynuowanie po anulowaniu

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

Kolejnosé czynnosci obstugowych

Wybraé rodzaj pracy automatyka.
=)
Szukanie Otworzy¢ okno Szukanie w celu zatadowania miejsca przerwania.
bloku
Punkt Miejsce przerwania zostaje zatadowane.
przerwania
o Jest uruchamiane szukanie miejsca przerwania. Nastepuje ustawienie na poczatku bloku
nanarn przerwania.
® Kontynuowac¢ obrébke przez nacisniecie NC-START.

5.5 Kontynuowanie po przerwaniu
Po przerwaniu programu (NC-STOP) mozecie w pracy recznej (Jog) doko-

na¢ odsuniecia narzedzia od konturu. Sterowanie zapamietuje przy tym
wspotrzedne miejsca przerwania. Sg wyswietlane réznice drogi w osiach.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

3 Wybraé rodzaj pracy automatyka.
@ Kontynuowac¢ obrébke przy pomocy NC-START.
Ostroznie

Przy kontynuowaniu wszystkie osie wykonujga réwnoczesnie ruch do punktu przerwania.
Nalezy przy tym zwréci¢ uwage, by droga tego ruchu byta wolna.
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5.6 Wykonywanie z zewnatrz

5.6 Wykonywanie z zewnatrz
Funkcjonowanie

Program zewnetrzny jest poprzez CF Card przenoszony do sterowania i natychmiast
wykonywany po nacisnieciu NC-START. Podczas wykonywania programu z pamieci
posredniej jest ona automatycznie dotadowywana.

Kolejnosé wykonywania z CF Card

Warunek: Sterowanie znajduje sie w stanie Reset.

Wybraé rodzaj pracy Automatyka i menedzer programow poprzez przyciski pulpitu ste-
—_ ’ IR rowniczego maszyny.

Customer Nacisna¢ przycisk programowany.
CF card

Program do wykonania jest wybierany przy pomocy kursora.

Nacisna¢ przycisk programowany.

Wykonyw.

Z zewnatrz Program jest przenoszony do pamieci posredniej i automatycznie wybierany
i wyswietlany w wyborze programow.
Wykonywanie rozpoczyna sie po nacisnieciu NC-START. Program jest biezaco dotado-
wywany.
Na koncu programu albo w przypadku RESET program jest automatycznie usuwany ze
sterowania.
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Kolejnosé czynnosci obstugowych

Przycisk Menedzer programoéw otwiera katalog programoéw obrébki wzgl. cykli.
PROGRAM

|
2 \HPF w
Otwerz

i
Faznacz
wszystho

Kaopiuj
Wstaw

Usur
Wolna parnigd NC: G1I171E Hytels)

s == | | | [

Rysunek 6-1 Obraz podstawowy Menedzer programéw

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

matycznie ustawi kursor na programie, w przypadku ktérego znaleziono zgodnos$¢ zna-
kéw.
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Przyciski programowane

Katalog
NC

Wykonaj

Nowy

Otworz

Zaznacz
wszystkie

Kopiuj

Wklej

Usun

Dalsze

Zmien
nazwe

Okno
podgladu

Funkcja ta wyszczegdlnia pliki katalogu programéw obrébeki.

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

Przy pomocy przycisku programowanego Nowy mozna utworzy¢ nowy program.

Plik zaznaczony kursorem jest otwierany w celu opracowywania.

Funkcja zaznacza wszystkie pliki dla kolejnych operacji. Zaznaczenie mozna wytgczyc¢
przez powtdrne nacisniecie przycisku programowanego.

Wskazéwka
Zaznaczanie pojedynczych likow:

Ustawi¢ kursor na odpowiednim pliku i nacisng¢ przycisk Wybierz. Zaznaczany plik jest
uwydatniany kolorem. Powtérne nacisniecie Wybierz wytacza zaznaczenie.

Funkcja wpisuje jeden lub wiele plikdw na liste plikow do kopiowania (schowek).

Funkcja wstawia pliki albo katalogi ze schowka do aktualnego katalogu.

Plik zaznaczony kursorem jest kasowany po zapytaniu zwrotnym. Jezeli zaznaczono
wiele plikdw, funkcja kasuje wszystkie pliki, po zapytaniu zwrotnym.

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

Ten przycisk programowany przetacza na dalsze funkcje.

Przy pomocy przycisku programowanego Zmien nazwe jest otwierane okno, w ktérym
mozecie zmieni¢ nazwe programu wczesniej zaznaczonego kursorem.

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

Funkcja otwiera okno, w ktérym nastepuje wyswietlanie pierwszych siedmiu wierszy pliku,
gdy kursor przez pewien czas jest ustawiony na nazwie programu.
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Customer Funkcja wyséwietla katalogi CF Card
CF card

S3a udostepniane funkcje do wyprowadzania/wczytywania plikéw poprzez interfejs RS232
RS232 i funkcja wykonywania z zewnatrz.

Wykonyw.

Z Zewnatrz Funkcja wybiera do wykonania program zaznaczony przez kursor. Gdy jest wybrana karta
CF, program jest wykonywany przez NC jako program ze zrédta zewnetrznego. Ten pro-
gram nie moze zawiera¢ zadnych wywotan podprogramow, ktére nie sg zapisane w kata-
logu karty NC.

Wyslij Funkcja wysyta dane ze schowka do PC przytgczonego poprzez RS232.

Odbior tadowanie plikow poprzez interfejs RS232
O ustawianiu interfejsu nalezy czyta¢ w zakresie czynnosci obstugowych System (roz-
dziat 7). Przesytanie programow obrébki musi nastepowac w formacie tekstowym.

Protokol Lista btedow

bledéw
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6.1 Wprowadzenie nowego programu - zakres czynno$ci obstugowych program

6.1  Wprowadzenie nhowego programu - rodzaj czynnosci ob-
stugowych program

Kolejno$¢é czynnosci obstugowych

Woybraliscie menedzer programow.
PROEAAM
MANASH
Poprzez przyciski programowane Katalog NC albo Customer CF card wybierzcie miej-
Katalog sce zapisania howego programu.
MNC
albo
Customer
CF card

Po nacisnieciu przycisku programowanego Nowy otwiera sie okno dialogu,

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

PROG HANAGER

Menedzer programu
Hi SHPF

e o+
EY MERSALTO.WPF :?;g

I‘L‘l PROBEMERS .MPF

Prosze podadé nazwe |

VELLE1|

Al uj

LT IS

‘Wolna parnied NC: E131712 Butels)
Y
Custoner
CF card Jnm I J J I
= |
Rysunek 6-3 Maska wprowadzenia nowego programu

Whprowadzcie nowg nazwe.

A w
J p4
Zakonczcie wprowadzanie naci$nieciem przycisku programowanego OK. Jest tworzony
ﬂT{r | nowy plik programu obrébki a okno edytora jest automatycznie otwierane.
An’l.fluj | . . . . .
Przy pomocy Anuluj mozecie przerwaé sporzgadzanie programu, okno jest zamykane.
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Programowanie obrobki czesci
6.2 Edycja programu obrobki - zakres czynno$ci obstugowych program

6.2 Edycja programu obrébki - zakres czynnosci obstugowych
program

Funkcjonowanie

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

Wszystkie zmiany w programie obrdbki sg natychmiast zapisywane w pamieci.

PROGRAM

Edytor progr. sbrabki DEHOA .HPF i

TAF: 61 G4 X70 F3009 Ti=1 DI=14 g e
ANA :X70 Z750

MS1 2B M3 510080 Zzaznacz
G1 GSA X20.ARR YRA.AAR FRSA.AARG blok
CYCLEB2( R1Z, 1.088, 12.U08, 1.8988, 1.000, 1.800)0

NGB X180 Z598 F1800i Kopiuj
G1 GFA X20.AR0 YRR .AAA FRSN.AANH blok
G2 G796 ¥40.0860 YOP.00R T10.000 JA.060 FOOO.HDOG

G1 X4D.00D V4D.0000 Wataw
CVCLE72¢ "LOADL", 1.086, 1.000, 15880, 1.808, G.0008, 1.000, 2.0688,  blok

3.500, 4.586, 11, 41, 1, 1.800, 3.660, 1, 1.800)0
G3 %66.000 Y4600 [10.600 10 66AA0 o
H7s FESA ZBi bIok
31 G¥HA XZA.HEA YHA HHH FESH.HA0G
N76 ¥ Z1B@i

HEA GOTOE AHAL Inajdz
H?8 HE G
f
(mmcO e R
NUMEarow.

e N - =52

Rysunek 6-3 Obraz podstawowy edytora programéw

Struktura menu

Edycja Kontur Wiercenie Frezowanie | Toczenie Symulacja Eﬁjb;cmpl-
; Zoom
Wykonaj Ao
Zaznacz Skalowanie
blok podstaw.
Kopiuj Pokaz
blok
Wstaw
blok Zoom +
Usun
blok Zoom:-
Znajdz Usun
okno
MNowe Kursor
NUMETOW. zar./dokt
Rysunek 6-5 Struktura menu ,program” (standardowa)
SINUMERIK 802D, sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005 6- 71

6FC5 398-1CP10-0AA0



Programowanie obrobki
6.2 Edycja programu obrobki - zakres czynno$ci obstugowych program

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych
W menedzerze programéw wybrac program do edycji i otworzy¢ przyci-
skiem Otwérz.

Przyciski programowane

Opracowywanie pliku

Edytuj pracowywanie p

Wykonaj Wybrany plik jest wykonywany.

Zaznacz Funkcja zaznacza fragment tekstu az do aktualnej pozyciji kursora. (alternatywnie:

blok <ctrl>B)

Kopiuj Funkcja kopiuje zaznaczony tekst do schowka. (alternatywnie: <ctrl>C)

blok

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

blok (alternatywnie: <ctrl>V)

Usun

blok Funkcja kasuje zaznaczony tekst. (alternatywnie: <ctrl>X)

Znajdz Przy pomocy przycisku programowanego Znajdz mozna znalez¢ fancuch znakéw w wy-

- Swietlanym pliku programu.

Wprowadzcie szukanie pojecie do wiersza wprowadzania i uruchomcie szukanie przyci-
skiem programowanym OK.
Przy pomocy Anuluj mozecie zamkng¢ okno dialogowe bez uruchamiania procesu szu-
kania.

Nowe Ta funkcja zmienia numery blokéw od aktualnej pozycji kursora do kohca programu.

NUMerow.
Programowanie przebiegu konturu patrz punkt 6.3

Kentur
Patrz podrecznik ,,Cykle”

Wiercenie

Frezo- . ” . .

wanie Patrz podrecznik ,Cykle” (w przypadku opcji Transmit i Tracyl)

Toczenie Patrz podrecznik ,Cykle”.

- W celu rekompilacji cyklu kursor musi sie znajdowaé w wierszu wywotania cyklu w pro-

Rekompi-

lacja gramie. Funkcja dekoduje nazwe cyklu i przygotowuje maske z odpowiednimi parame-
trami. Jezeli parametry nie mieszcza sie w obowigzujacym zakresie, wéwczas funkcja
automatycznie wstawia wartosci standardowe. Po zamknieciu maski pierwotny blok pa-
rametréw jest zastepowany przez blok skorygowany.
Wskazéwka: Rekompilowane mogg by¢ tylko bloki generowane automatycznie

Symulacja Symulacja jest opisana w punkcie 6.4.
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6.3 Programowanie zarysu konturu
6.3 Programowanie zarysu konturu

Funkcjonowanie

W celu szybkiego i niezawodnego sporzadzania programéw obrébki sterowanie udostep-

nia rézne maski konturéw. W tych maskach dialogowych muszg zosta¢ wpisane niezbed-

ne parametry.

Przy pomocy masek konturow mozna programowac nastepujace elementy wzgl. frag-

menty konturéw:

e odcinek prostej z podaniem punktu koncowego albo kata

o fragment konturu prosta - prosta z podaniem kata i punktu koncowego

e tuk kota z podaniem punktu Srodkowego / punktu koricowego / promienia

e fragment konturu prosta - okrag z przej$ciem stycznym; obliczony z kata, promienia
i punktu koncowego

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

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

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

e fragment konturu okrag - prosta- okrag z przejsciami stycznymi

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

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

e fragment konturu okrag - okrag - okrag z przejsciami stycznymi

e fragment konturu prosta - okrag - prosta z przejsciami stycznymi

]
[z
o

G
T
A

. Dalsze

- Dalsze

Rysunek 6-5 Funkcje przyciskow programowanych

Wprowadzenie wspotrzednych moze nastapi¢ jako wartos¢ absolutna, przyrostowa albo
biegunowa. Przetgczanie nastgpuje przyciskiem Toggle.
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Przyciski programowane

Funkcje przyciskdw programowanych przetgczajg na elementy konturu.

Przy pierwszym otwarciu maski konturu sterowanie musi zosta¢ poinformowane o punk-

cie startowym fragmentu konturu. Wszystkie nastepujace dalej obliczenia odnoszg sie do
tego punktu. Gdy znak wstawienia zostanie poruszony kursorem, wartosci muszg zostac
wprowadzone na howo.

PROGRAK

J

Edytor programéu:

|N: SHPF . DIRSDENO . MPF F3 Hie wybrano

ANF = G1 G94 X78 F3808 Tl=1 Dl=18%

AHA @ XTH ZZVSHST Z8 M3 10667 R}%)
==wof==
TRAHSHIT

= IR artew. J
X 9.90000
g0 ~
Al J
Purkt startouy punkt 1

N (R (R (R (N

Rysunek 6-6 Nastawienie punktu startowego

W masce dialogowej nalezy ustali¢, czy nastepujace dalej fragmenty konturu majag byé
programowane w promieniu czy w $rednicy albo czy nalezy uzy¢ osi transformaciji dla
TRANSMIT wzgl. TRACYL.

Funkcja przycisku programowanego Do punktu startowego generuje blok NC, ktéry
powoduje ruch do wprowadzonych wspoirzednych.

Wskazéwka

W przypadku 802-bl przyciskow programowanych TRANSMIT i TRACYL nie ma. W ma-
sce dialogowej nalezy dlatego tylko ustali¢, czy kolejne fragmenty konturu nalezy progra-
mowac w promieniu czy w $rednicy.

Funkcja przycisku programowanego Do punktu startowego generuje blok NC, ktéry
wykonuje ruch dosuniecia do wprowadzonych wspétrzednych.

LA

Pomoc programowa do programowania odcinkow prostej.

——J
® ﬁm GE/GL J

€ 2 DS
x Funkcje
a dodatk.

HHD
CHF

L] Anuluj
Wiartoé punidu koricowage prostej w . osi

N [N N (R (N

Rysunek 6-7

Whprowadzcie punkt koncowy prostej w wymiarze absolutnym, przyrostowym
(w odniesieniu do punktu startowego) albo we wspétrzednych biegunowych. Maska dialo-
gowa pokazuje aktualne nastawy.
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Punkt koncowy moze zosta¢ okreslony rowniez przez wspétrzedna i kat miedzy osig

i prosta.

Gdy punkt koncowy jest okreslany przy pomocy wspotrzednych biegunowych, potrzebna
jest dlugos¢ wektora miedzy biegunem i punktem koncowym jak tez kat wektora w sto-
sunku do bieguna. Warunkiem jest, by przedtem byt ustalony biegun. Obowigzuje on
wowczas do ustalenia nowego bieguna.

Jest otwierane pole dialogu, w ktérym nalezy wpisaé wspétrzedne punktu biegunowego.
_ﬂ} Nastaw ‘ Punkt biegunowy odnosi sie do wybranej ptaszczyzny.

biegun | 75—
Edytor programéw:
Maska prosta
% GE G¥B ﬁ[ (‘)
E: L oL |
<— @
E F
el cet pole i
B z
A . 0.00000
P
Warto#¢ punktu bisgunowego w 1. osi
x
0 T Anutu]
Wapolrzedne blegunows
m O

Rysunek 6-8

Ruch w bloku jest wykonywany przesuwem szybkim albo z zaprogramowanym posu-
wem po torze.

GO/GH Ruch w bloku odbywa sie przesuwem szybkim albo z zaprogramowanym ruchem po
torze.
Funkcje W razie koniecznos$ci mozecie wprowadzi¢ w polach dodatkowe polecenia. Polecenia
dodatkowe moga by¢ oddzielone od siebie spacja, przecinkiem albo $rednikiem.
PROGRAN

Edytor programaw
Maska wprowadzania: prosta

Dodatkowe funkcje G

Rysunek 6-9

Ta maska dialogu jest dostepna dla wszystkich elementéw konturu.

oK Przycisk OK przenosi polecenia do programu obrébki.
Poprzez Anuluj nastepuje wyjscie z maski dialogowej bez zapisania wartosci.
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Funkcja ta stuzy do obliczenia punktu przecigcia dwéch prostych.
Nalezy podac wspotrzedne punktu koncowego drugiej prostej i katy prostych.

s/

= |
Edytor programéw:
[T ]
{+] | Funkej
x ) |
€7 | oS
< x |
E [}
A2 e |
A1 r |
RHD
s CHF |
z
x
¢ |
Wartose punktu koncowego prostej w 1, osi
s

—

|

N S R

Rysunek 6-10 Obliczenie punktu przeciecia dwdch prostych

Tablica 6-1 Wprowadzenie do maski dialogu

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

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

o M

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

PROGRAH

Edytor programaw:

Maska sektora: purikt $rodkowy | punit kencowy

< £ 7 D s
Q w Funkcje

GZ G99 Ejlf)

62/63 [

dodatkowe

- |

0

Wartod¢ punktu koncowego ckregu w . osi

||

T A

Rysunek 6-11

W polach wprowadzania wprowadzcie wspétrzedne punktu koncowego
i punktu srodkowego. Niepotrzebne juz pola wprowadzania sg maskowane.
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G2/G3

OK

o/

6.3 Programowanie zarysu konturu

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

Przycisk OK przejmuje blok do programu obrébeki.

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

Dla obliczenia punktdw przeciecia z dowolnymi katami przejscia funkcja przycisku pro-
gramowanego POl wyswietla wspotrzedne punktu srodkowego.

PROGRAN
Edytor programaw:
I
GE G9H =
x POL: styczn, RL‘E‘) GZ/G3 I
€ 2 m—.s
uni
dodatkowe
M: Z nes
: |
]
L]
POx |
F:
\ 4
0 Anull]x I
Wartos¢ punktu kencowego ckregu w1, osi ¥,
[ | o

Rysunek 6-12 Prosta - okrag z przej$ciem stycznym

Tablica 6-2 Wprowadzenie do maski dialogu

Punkt kohcowy okregu E Nalezy wprowadzi¢ punkt korcowy 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 okregu M Jezeli nie ma przejscia stycznego miedzy prosta i okregiem, musi byé
znany punkt srodkowy okregu. Podanie nastepuje w zalezno$ci od
rodzaju obliczania (absolutnie, przyrostowo albo wspétrzedne bieguno-
we) wybranego w poprzednim bloku.

_ Ten przycisk programowany przetacza kierunek obrotu z G2 na G3. Na
G2/G3 wys$wietlaczu ukazuje sie G3. Przy ponownym nacis$nieciu nastepuje
przetaczenie z powrotem na G2.
Mozecie wybiera¢ migedzy przejsciem stycznym i dowolnym. Maska generuje z wprowa-
PO dzonych danych jeden blok ruchu po prostej i jeden blok ruchu po okregu.
Jezeli istnieje wiele punktow przeciecia, musi w drodze dialogu zosta¢ wybrany jeden
z tych punktow.
SINUMERIK 802D, sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005 6-77

6FC5 398-1CP10-0AA0




Programowanie obrobki

6.3 Programowanie zarysu konturu

Jezeli nie podano wspotrzednej, program probuje obliczy¢ jg z posiadanych danych.
Jezeli jest wiele mozliwosci, wybdr musi nastgpic¢ rowniez w formie dialogu.

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

Edytor programew:
G2 690

® PUOL: styezn. & § - | sesea |

@B E: % [ As

|

x Funkeje

M: ABS |

m
DmxN

0 Anul

Wartos¢ punktu koncowege prostej w1, osl
1 I =

[ I (R I I

Rysunek 6-13 Przejscie styczne

<

Tablica 6-3 Wprowadzenie do maski dialogowej

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

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

Promien okregu R Pole wprowadzania promienia okregu.

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

Posuw F Pole wprowadzania posuwu interpolacyjnego.

. Ten przycisk programowany przetacza kierunek obrotu z G2 na G3. Na wyswietlaczu
G2/G3 ukazuje sie G3. Przy ponownym nacisnieciu nastepuje przetgczenie z powrotem na G2.
POI Mozecie wybiera¢ miedzy przejsciem stycznym i dowolnym. Maska generuje z wprowa-
dzonych danych jeden blok ruchu po prostej i jeden blok ruchu po okregu.

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

punkit.
g - Ta funkcja wstawia prosta miedzy dwa tuki kota. Luki sg okreslone przez swoje punkty
srodkowe i promienie. W zaleznos$ci od wybranego kierunku obrotu wynikaja rézne stycz-

ne punkty przeciecia.
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6.3 Programowanie zarysu konturu

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

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

PROGRAH
Ediytor programaw:
e —
G2 163 G90 —
] POT: styczn. aji-) |easma |
E: Z [ Aes
< % Rkl l
dodatkowe
E Mi: Z fHS
: |
R2 M1 A1
M2 R1 MZ: Z ABS |
s x
RZ
|
z
x
; |
Wartosc punktu koncowego 2. nl:loollw 108 J
1 | o

Rysunek 6-14

Tablica 6-4 Wprowadzenie do maski dialogowej

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

Punkt srodkowy okregu 1 M1 | 1.1 2. 0$ geometrii ptaszczyzny (wspoirzedne abso-
lutne)

Promien okregu 1 R1 | Pole wprowadzania promienia 1

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

Promien okregu 2 R2 | Pole wprowadzania promienia 2

Posuw F | Pola wprowadzania posuwu interpolacyjnego

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

po tuku kota.

G2/G3 : . ] . _
Ten przycisk programowany ustala kierunek obrotu obydwu tukéw kota. Mozna wybierac
z
Sektor 1 Sektor 2
G2 G3
G3 G2
G2 G2i
G3 G3
Punkt koncowy i wspotrzedne punktu srodkowego moga by¢ wprowadzane w wymiarze
absolutnym, przyrostowym albo we wspoétrzednych biegunowych. Maska dialogowa po-
kazuje aktualne nastawienie.
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Przyktad DIAMON

O3 o> ~
\\ = \\'_ “ )
\ AN RN
\ - OO
| B ~ .-'\I\T:! 2
1] Packs i
|'r ‘// -\\‘ // q
! \ a
ff
| ‘,‘ /
) ““\_H_‘ _-’//'/ |
L B0
153 N
-6 N
Rysunek 6-16
Dane: R1 50 mm
R2 100 mm
R3 40 mm
M1 Z-159 X 138
M2 Z -316 X84
M3 Z-413 X 292

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

PROGRAM I
Edytor programdw n

IH: SHPF . DIRSDEHD 1 . MPF
&
==enf== R%
TRAKSHIT
TRACYL
Do pht.
startowr,
ot
Anuluj
Purkt startowy of 2

I D B e e

Rysunek 6-16 Nastawienie punktu startowego

1 Nie wybrano

Z 187 GREME
# IEEETE
gl

Po potwierdzeniu punktu startowego, nastepuje przy pomocy maski obliczenie
fragmentu konturu @ - -

Przy pomocy przycisku programowanego G2/G3 nalezy nastawi¢ kierunek obrotu obydwu
tukéw kota (G2|G3) i wypetnic liste parametrow.
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Wspoétrzedne punktu srodkowego nalezy wprowadzi¢ jako wspétrzedne absolutne, tzn.
wspotrzedna X odniesiona do punktu zerowego.
Punkt koncowy pozostaje otwarty.

o
Edytor programu:
GZI163 GA -
% POI: styezn. &) i' G2/G3 l
E: % ARG
% Funkcje
<= dodatkowe
E Mi: % -159.00000 AES
% 5900000 l
R2 M1 R1 50, 00008
M2 R1 M2: T | -316.80000 ABS l
s x 42.BU000
100 . GU000 | I
F:
z
v x
o Anuluj l
Promien okrggu 2
v
r A [ [ || i

Rysunek 6-17

Po wypeieniu nastepuje wyjscie z maski przez nacisniecie OK. Nastepuje obliczenie
punktéw przeciecia i wygenerowanie obydwu blokow.

ANF: G1 G94 X78 F38600 Ti=1 D=1 &
P INMON%
EZ GP9 Z-282.54467 X88.85279 K-50.00000 I0.B0000%

1 Z-228.91867 X182 .29441%
TRA V0 TIE e

Rysunek 6-18 Wynik krok 1

Poniewaz punkt koncowy zostat pozostawiony otwarty, punkt przeciecia proste;j @ z

tukiem kota @ jest przejmowany 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.

PROGRAH

Edytor programow: l
| Maska wprowadzania: okrag / prostal okrag

X por: syeen @) () |ceves l
E : E: Z  -4132.908008 MBS
R2 * Cemesma Do
M2 Mi: 2 -316.00000 AHS
% 4 . HHEHR I
MZ: 2 -413.00000 ABS I
R1 X 145 . AAAAA
M1 s I
F
z
o il
- Wartog< grodka 2 okregu w Z. osi V)
S Y Y I (Y
Rysunek 6-19 Wywotanie maski
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Edytor programow

DIAHDHS:

G1 Z=228.91067 X182 . 29441%
i1 Z-391.2043 X224 .01502%
320

==pof==

G2 G99 Z-202.54467 X88.85279 K-50.00000 10, 600000
G3 GPO Z-370.28925 X251.96044 K-87.08933 I-49.1472%

2 Z-413 08088 X212 BAABA K-21.7157 133 .59209%

HAZAN:

=

Edycja | Wiercenle

Frezowanie

Toczenie | | Symulacja

| mlq...

Rekom-

pilacja

Rys 6-20 Wynik krok 2

Ta funkcja oblicza przejscie styczne miedzy dwoma tukami kota. Luk kota 1 nalezy opisac

przez parametry punkt startowy i punkt srodkowy a tuk kota 2 przez parametry punkt
mj koncowy i promien.

o

<

Edytor programd: —

a

Wartosé punktu koricowego okregu 2 na plaszezyZnie w 1. osi

GIIGE G#E
POT: stycz. zﬁE

E: 7 [ oS
X

RABES

I

J

| |

Rysunek 6-21 Przejscie styczne

Tablica 6-5 Wprowadzenie do maski dialogowej

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

Punkt srodkowy okregu 1 M1 | 1.i 2. 0§ geometryczna ptaszczyzny
Promien okregu 1 R1 | Pole wprowadzenia promienia

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

Posuw F | Pole wprowadzenia posuwu interpolacyjnego

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

promien.
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Programowanie obrobki
6.3 Programowanie zarysu konturu

Ten przycisk programowany przetacza kierunek obrotu z G2 na G3. Na wyswietlaczu
G2/G3 ukazuje sie G3. Przy ponownym nacisnieciu nastepuje przetgczenie z powrotem na G2.
POI Mozecie wybiera¢ migedzy przejsciem stycznym i dowolnym. Maska generuje
z wprowadzonych danych dwa bloki ruchu po okregu.

Wyboér punktu przeciecia

Jezeli istnieje wiele punktow przeciecia, wéwczas w drodze dialogu musi zosta¢ wybrany
pozadany punkt.
PROGRAM

Edytar prograrmdie: PO
[H: \HEF _DIRNINTERSECT . HPF 1 Hie wybrano i
PO

D' IAHONT

==cof=s

ifybierz punkt przeciecia !

LT

| w Y
Rysunek 6-22 Wybdr punktu przeciecia
POI 1 Jest rysowany kontur przy zastosowaniu punktu przeciecia 1.

PROGRAH

|:?;:n::::;;n5ﬂ:r.npr 1 Nie wyerE
D IAHDHS:

POL
sscnfss 8 ‘
wiybierz punkt przeciecia | —

B, BEe
48 afna
a, apa

T8, eae
1\, 9543
28, ana

|
m—
|
|

Paify, i@, 954

Rysunek 6-23

POI 2

Kontur jest rysowany przy zastosowaniu punktu przeciecia 2.
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6.3 Programowanie zarysu konturu

OK

PROGRAH

H: WHPF . DIRNINTERSELCT . HPF 1 Mie wybrano
D IAHOHS:

POL
i |
==enfss

sz &, Baa

E=r AT

— Exz: 4@, AEa
Y Byt o, e

| 1 Poilsg; 2@, BEa

3 /! B poily; 18, 9354
o |

Paily; 18, 954

Rysunek 6-24
Punkt przeciecia przedstawionego konturu jest przejmowany do programu obrébki.

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

Osobie obstugujacej jest udostepniana maska, w ktérej wpisuje ona parametry punkt

srodkowy i promien tuku 1 i parametry punkt koncowy, punkt srodkowy i promien tuku 2.
Ponadto musi zosta¢ wprowadzony promierh wstawianego tuku 3 i kierunek obrotu.

Obraz pomocy pokazuje wybrane nastawienie.

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

PROGRAH

GBIG%;GE GPa ﬁiI:z:}
LS POI: .
L Ga3

E:

i

ABS

Funkeje
M1: =111 .906068 ABS
o8 . aREaE

1 3900000
—Z332 . HHEEE  ARS

138 . apana

274 39 .00080

B3 5%, @R600

]

MOROD RN KN

[ [ |

Rysunek 6-25 Maska do obliczania fragmentu konturu okrag-okrag-okrag

2 | |= s
< |Ex i

 —
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Tablica 6-6 Wprowadzenie do maski dialogowe;j

Punkt koncowy E 1.1 2. 0§ geometryczna ptaszczyzny

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

Punkt srodkowy okregu 1 | M1 1.1 2. 0§ geometryczna ptaszczyzny
Promien okregu 1 R1 Pole wprowadzenia promienia 1

Punkt srodkowy okregu 2 | M2 1.1 2. 0§ geometryczna ptaszczyzny
Promien okregu 2 R2 Pole wprowadzenia promienia 2

Promien okregu 3 R3 Pole wprowadzenia promienia 3

Posuw F Pole wprowadzenia posuwu interpolacyjnego

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

Ten przycisk programowany ustala kierunek obrotu obydwu okregéw. Mozna wybierac
G2/G3 sposrod

tuk kotfa 1 Wstawiany tuk kota | tuk kota 2
G2 G3 G2
G2 G2 G2
G2 G2 G3
G2 G3 G3
G4 G2 G2
G3 G3 G2
G3 G2 G3
G3 G3 G3

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

Przyktad DIAMON - G23

-
1630 |7
1960

4530

Rysunek 6-27

Dane: (C1) R1 39 mm
(C2) R2 69 mm
(C3) R3 39 mm
(C4) R4 49 mm
(C5) R5 39 mm

M1 Z-111 X196
M2 Z -233 X 260
M3 Z -390 X162

Jako punkt startowy sg wybierane wspotrzedne Z -72, X 196.

Po potwierdzeniu punktu startowego jest przy pomocy maski @ obliczany fragment

C
konturu -~
ne nie sg znane.

. Punkt koncowy jest pozostawiany otwarty, poniewaz wspétrzed-

Przy pomocy przycisku programowanego 1 nalezy nastawic¢ kierunek obrotow obydwu
okregow (G2 - G3 - G2) i wypetnic liste parametrow.

|| —
Enter | potwierdzenie punktu startowego
i £ J | Do pkt.
Z -72.000080 startow.
X 196 .80008
ol ()
b 4
Anuluj
Punkt startaowy o$ 2
[ ok v
Rysunek 6-27 Nastawienie punktu startowego
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6.3 Programowanie zarysu konturu

T
Edytor programow:
GZIGIIGE G99 s
¥ POT : styczn, a) L') 62/63 l
<— Er Z ans
% Funkcje
E Mi:Z  -111.00000 @RS |CotKONe
R2 ~M2 X 98.00000
R 39.00009 |
MZi % -233.00008 ABS
M X 130,00000
R1 Rz 39.00000 |
i 67.060000 |
R3 s
r |
z
X
0 Anuluj I
Promien R3 ckrag 3
B 1 || B -

Rysunek 6-28 Wprowadzenie krok 1

PROGRAN

Edytor programow: I
|N : \MPF .DTR\INTERSECT .HPF 4 Hie wybrano
DIAHDNG:

GZ GZ0 EZ-141.86B48 X146.30623 K=-39.00000 I0.080000
G3 Z-219.80492 ¥107.19512 K-53.103%2 1-43.95908%

"

L

==pof==

Rysunek 6-29 Wynik krok 1

Funkcja daje jako punkt koricowy punkt przeciecia miedz)

W drugim kroku obliczany jest przy pomocy maski L&

\CS ]

startowym jest punkt koricowy pierwszego obliczenia.

v tukiem kofta 2 i tukiem kota 3.

3
fragment konturu

. W celu obliczenia nalezy wybrac kierunek obrotu G2 - G3 - G2. Punktem

o
Edytor programéw: I
GZIG3IGZ G9a
% POT : stycz, Bl () |ezvea l
<= E: Z oo
¥ Funkcje l
E Wi:Z  -233.00000 ADS | [Sosirone
R2 ~M2 ¥ 139.00000
R1 3900000 l
M2: Z | -350.00000 ABS
E
R1 M1 RZ2 39 68000 l
R TR
R3 s
F: l
z
0 Nlulujx l
Pramien R2 akrag 3
r N [ || B :

Rysunek 6-30 Wprowadzenie krok 2
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Edytor programdw:
[H: \HEF D IR INTERSECT . HPF B Hie wybrano
[ TAHOHS:

G2 GPA Z-141 86648 X146 30623 K-39 00000 10 .A0600%G
G3 Z-217.00492 X107.19512 K-53.10392 T-43.75906%
G2 GYA Z-Z632 65321 XZ11.77633 K-12 99508 136 48244%
G3 Z=351.87367 X157.20814 K=38.51301 1-30.29436%

==cof==

| ] Dalsze

LLLLFE

. " Kortur Symnu- Rekampi-
ool - [ I N N Il |
= |

Rysunek 6-31 Wynik krok 2

Jako wynik funkcja daje punkt przeciecia miedzy tukiem kofa 4 i tukiem kota 5 jako punkt

koncowy.

)@
Do obliczenia przejscia stycznego miedzy O i wykorzystuje sie maske okrag -

prosta.
T
Eaorprogram: ]
| Maskavprowadzaniaiokrag/prosta
% Eglt-wgny QJD :g' ‘
‘_! e o |
M: Z 300 aRERE ARS
x |
A
POT J
F:
z J
a Hnulﬁ ‘
‘Wartasé punktu Srodkowego okregu w 2. osi
| o ¥

Rysunek 6-32 Maska okrag - prosta

Edytor programe:
[H: \HPF _DIRN INTERSELT . HPF 7 Hiz wybranc
D TAHOHG

G2 G9A Z-141 BEA4E X146 30623 K-39 00600 10.A0A08%
63 Z-219.00492 X107.19512 K-53.18392 I-43.95708%
G2 ¥ Z-263 B5321 X211.77633 K-13 995EE 136 . 48244%
G Z=351.97367 X157.20814 K-38.51381 1-309.274364%
G2 GFA Z-417 B30 X106.951 K-38.926 I2.3%6%

G1 Z-458.860 X160.DAGE

==enfss

FEPRRTR

l Dalsze
- ([ e

Rysunek 6-33 Wynik krok 3
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Ta funkcja wstawia tuk kota (z przejsciami stycznymi) miedzy dwie proste. Luk kota jest
opisywany przez punkt srodkowy i promien. Nalezy poda¢ wspotrzedne punktu koricowe-
go drugiej prostej i opcjonalnie kat A2. Pierwsza prosta jest opisywana przez punkt star-

towy i kat A1.

Maska moze zosta¢ zastosowana pod nastepujgcymi warunkami:

Punkt Dane wspétrzedne

Punkt startowy e obydwie wspotrzedne w kartezjanskim uktadzie wspétrzednych
e  punkt startowy jako wspétrzedna biegunowa

tuk kota e obydwie wspdtrzedne w kartezjanskim uktadzie wspotrzednych i

promien

punkt srodkowy jako wspétrzedna biegunowa

Punkt koncowy

obydwie wspotrzedne w kartezjanskim uktadzie wspétrzednych
punkt koncowy jako wspoétrzedna biegunowa

Punkt Dane wspéirzedne
Punkt startowy e obydwie wspdtrzedne w kartezjanskim uktadzie wspétrzednych
e  punkt startowy jako wspétrzedna biegunowa
tuk kota e jedna wspodtrzedna w kartezjanskim uktadzie wspoétrzednych
i promien
o kat A1 albo A2
Punkt e obydwie wspotrzedne w kartezjanskim uktadzie wspéirzednych

punkt koncowy jako wspotrzedna biegunowa

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

jaca musi go nastawic.

PROGRAH

Edytor programow:

Maska wprowadzania: prosta okrag prosta

0

Wartoa¢ punitu kencowsgo prostaj w1, osi

G2 LYH
POT: styczn.

a0

—

€ 7 [ S
b4

Funkeje
a2 dodatkowe

-

|

N

Rysunek 6-34 Prosta - okrag - prosta

Tablica 6-7 Wprowadzenie do maski dialogowe;j

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

Punkt Srodkowy okregu | M 1.i 2. 0$ ptaszczyzny

Kat prostej 1 A1 Wprowadzenie kata nastepuje przeciwnie do kierunku
ruchu wskazoéwek zegara
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Programowanie obrobki

6.3 Programowanie zarysu konturu

Kat prostej 2

A2 Wprowadzenie kata nastepuje przeciwnie do kierunku
ruchu wskazoéwek zegara

Posuw

F Pole wprowadzania posuwu

G2/G3

Punkt kohcowy i sSrodkowy moga zosta¢ podane we wspétrzednych absolutnych, przyro-
stowych albo biegunowych. Z wprowadzonych danych maska generuje jeden blok okregu
i dwa bloki prostych.

Ten przycisk programowany przetacza kierunek obrotu z G2 na G3. Na
wyswietlaczu ukazuje sie G3. Przy ponownym nacisnieciu nastepuje
przetaczenie z powrotem na G2. Na wyswietlaczu ukazuje sie G2.
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Programowanie obrobki czes$ci
Symulacja

6.4 Symulacja

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

wybranego programu.
Kolejno$¢é czynnosci obstugowych

Sterowanie znajduje sie w rodzaju pracy automatyka i jest wybrany program do wykonania

(por. punkt 5.1).

. Symulacja Jest otwierany obraz podstawowy.

: Rysunek 6-35 Obraz podstawowy symulacji

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

Przyciski programowane

Zoom Nastepuje automatyczne skalowanie zapisanego toru ruchu narzedzia.
Auto
Skalowanie Jest uzywane ustawienie podstawowe skalowania.
podstaw.
Wyswietl Jest wyswietlany kompletny obrabiany przedmiot.
wszystko

Zoom + Powieksza wycinek obrazu.

Zoom — Pomniejsza wycinek obrazu.

Usun

k . .
okno Widoczny obraz jest kasowany.
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6.5 Przesytanie danych poprzez interfejs RS232

Kursor
zgr.Idokl. Wielko$¢ kroku kursora jest zmieniana.

6.5 Przesylanie danych poprzez interfejs RS232

Funkcjonowanie
Poprzez interfejs RS232 sterowania mozecie wyprowadzac dane (np. programy obrébki) na
zewnetrzne urzadzenie zapisujgce albo wczytywac je z takiego urzadzenia. Interfejs RS232
i urzadzenie do zapisu danych musza by¢ do siebie dopasowane (patrz rozdziat 7).
Rodzaje plikéw
e Programy obrébki
- programy obrobki
- podprogramy
e Cykle
- cykle standardowe

Kolejno$¢ czynnosci obstugowych

Woybraliscie zakres czynnosci obstugowych menedzer programéw i jest wyswietlany
i przeglad juz utworzonych programoéw.

Przy pomocy kursora albo Zaznacz wszystko wybierzcie plik do przestania

Kopiuj i skopiujcie go do schowka.

Nacisna¢ przycisk programowany RS232 i wybra¢ pozadany tryb przesytania.

RS232

[Binary mode transwission

Protakdt
bredéw
| Dalsze
Katalog | Dustomer
RC OF card

Rysunek 6-36 Wyprowadzenie programu

Przy pomocy Wyslij jest uruchamiane przesytanie danych. Sg przesytane wszystkie pliki
skopiowane.

Dalsze przyciski programowane

B tadowanie programoéw obrébki poprzez interfejs RS232
Odbior
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Programowanie obrobki czesci

6.5 Przesytanie danych poprzez interfejs RS232

Protokot transmisji

Sa wyszczegolnione wszystkie przesytane dane z informacjq o statusie.

o dla plikéw do wyprowadzenia
- nazwa pliku
- pokwitowanie btedu

e dla plikéw do wprowadzenia
- nazwa pliku i sciezka
- pokwitowanie btedu

Komunikaty transmisiji:

OK Przesytanie zakonczone bez btedu
ERR EOF Znak koncowy tekstu odebrano, ale plik archiwalny nie jest kompletny
Time Out Nadzér czasu sygnalizuje przerwanie przesytania
User Abort Przesytanie zakonczono przyciskiem programowanym Stop
Error Com Biad na porcie COM 1
NC / PLC Error Komunikat btedu NC
Error data Btad danych

1. pliki wezytane z / bez odcinka rozbiegowego

albo

2. dane wystane w formacie tasmy perforowanej bez nazwy pliku
Error File Name Nazwa pliku nie odpowiada konwencji nazw NC
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6.5 Przesytanie danych poprzez interfejs RS232

Notatki
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System

Funkcjonowanie

7

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

parametryzowania i analizowania NCK i PLC.

o

HNastaw

Urucha-
mienle

Hr

Mr as|

| Mazwa

| Tve

haslo

ZImien

Dane
maszynows

[~}

Dane

X
Z
sp

serwisowe | PLE

o8 linlowa
of linlowa
o5 linlowa

haslo

Usun
hazlo

Zmien
ipzyk

Zaplisz

[ daw

Rysunek 7-1 Obraz podstawowy ,System”

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

poziomych.
Urucho- Dane Dane PLC Pliki
mienie maszynowe |serwisowe startowe
Ne Ogdine Serwis Polaczenie 802
dane masz, osie Step 7 dang
PLC Dane masz. || Serwis Status Customer
sl napedy PLC CF card
Sp. dia kan. || Serwis Lista
dane masz profibus statusu
Dane masz. || Serwis Program
napedu - sterowanie I pLéF RS232
Lista
progr.
Wswiet!
dan. masz
Servo Servo
trace trace
Wersja Edytuj tekst
alarmu PLC

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

Przyciski programowane
Nastawienie hasta

Mastaw
hasto W sterowaniu sg rozrézniane trzy stopnie hasta, ktére majg rézne uprawnienia do dostepu:
e hasto systemowe
e hasto producenta
e hasto uzytkownika
Odpowiednio do praw dostepu (patrz tez "Podrecznik techniczny") jest tez mozliwa zmiana
okreslonych danych.
Jezeli hasto nie jest Wam znane, nie uzyskacie prawa dostepu.
SYSTEH
Konfiguracis maszyny
Lp. | Mumer osi |Nazwa | Typ
1 1 ks | of liniowa —J
2 z 71 of liniowa
a 3 5P of liniowa —J
I J
»
Anuluj
Poziom dostepu: tryb ekspercki Mce}{acja
) |
Rysunek 7-3 Wprowadzenie hasta
Po nacisnieciu przycisku programowanego OK hasto jest nastawione. Przez
ANULUJ nastepuje bez akcji powré6t do obrazu podstawowego System.
Zmiana hasta
SYSTER
Honfiguracis maszyny
Lp. | Mumer osi | Mazwa | Typ ]
1 1 %1 of liniowa
-] -5 1 o5 liniowa
B 3 ap o linicwa
C = |
‘Pradu-
cent
Uzythow-
nik
il
FPouluj
Poziom dostepu; tryk ekspercki Mc$acja
R . .
Rysunek 7-4 Zmiana hasta
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Zaleznie od uprawnienia do dostepu sg ha pasku przyciskow udostepniane rézne mozliwo-
$ci zmiany hasta.

Przy pomocy przycisku programowanego wybierzcie stopien hasta. Wprowadzcie nowe
hasto a wprowadzanie zakonczcie przyciskiem OK. Dla kontroli nastepuje jeszcze raz zapy-
tanie o nowe hasto.

OK konczy zmiane hasta.

Przez ANULUJ powracacie bez akcji do obrazu podstawowego.

LIsur
hasto Cofniecie uprawnienia do dostepu
e Przetaczenie jezyka
jezyk Przy pomocy przycisku programowanego Zmien jezyk mozecie przetacza¢ miedzy jezy-
kiem pierwszoplanowym i drugoplanowym.
Zapisz Zapisanie danych
dane Funkcja zapisuje zawartos¢ pamigci nietrwatej w obszarze pamigci trwate;.
Warunek: Zaden program nie jest w trakcie wykonywania.
Podczas zapisywania danych nie wolno przeprowadzaé Zadnych czynnosci obstugowych!
Urucho- Uruchomienie
mienie
Wybér trybu rozruchu programu NC.
NC Wybierzcie kursorem pozadany tryb.
o Normalne zatgczenie zasilania
Nastepuje ponowny start systemu
e Zalgczenie zasilania z danymi domyslnymi
Ponowny start z warto$ciami standardowymi (stan podstawowy przy wysyitce)
e Zalgczenie zasilania z danymi zachowanymi
Ponowny start z wartosciami ostatnio zapisanymi (patrz zapisanie danych)
PLC Start PLC jest mozliwy w nastepujacych trybach:
e zrestartowanie
e zresetowanie catkowite
Dodatkowo jest mozliwe powigzanie startu z nastepujgcym po nim trybem lokalizacji i usu-
wania btedéw.
Po nacisnieciu OK nastepuje ZRESETOWANIE i nastepnie ponowny start
DK w wybranym trybie.
Przy pomocy RECALL nastepuje bez akcji powr6t do obrazu podstawowego systemu.
Dane maszynowe
Dane . .
maszynowe Zmiana danych maszynowych ma istotny wptyw na maszyne.
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10148 TIME_LIMIT_METTO_DRIVE_ThSK  pGBoccopml s po

NN\ /]

Nr danej masz. Nazwa Wartos¢ Jednostka Dziatanie

~

Rysunek 7-5 Budowa wiersza danych maszynowych

Dziatanie SO dziata natychmiast
cf z potwierdzeniem
re reset
po power on

Ostroznie

Btedne sparametryzowanie moze prowadzi¢ do zniszczenia maszyny.

Ogdlne
dane rm.

Dane
masz. osi

Ogodlne dane maszynowe

Otworzcie okno Ogdlne dane maszynowe. Przy pomocy przyciskdw przewijania mozecie
przewija¢ do przodu i do tytu.

r
Ogéne dane NC

1A0BA  AXCONF_MACHAX_NAME_TRBIB1 I

[1THBHH  AXCONF _MACHAX _HAME_TRET1]
16608 AXCONF_MACHAX_HAHE_TABIZ1
160688 AXCONF_MACHAX_HAHE_TRBI31
16018 ASSIGH_CHAN_TOD_MODE_GROUPLE]
10050 SYSCLOCK_CYCLE_TIME

LE0G0  POSCTHL_SYSCLOCK _TIME_RATID
100 1PO_SYSCLOCK_TIME_RATIO
1HH74 PLC_TP0_TIME RATI0

16688 SYSCLOCK _SAMPL_TIME_RATIO
1ARRZ  CTALOUT_LEAD_TIME

HANB3  CTRLOUT_LEAD_TIME_MAX

1A11A  PLEC_CVCLE_TTHE_AVERAGE

16130 TIME_LIMIT_METTO_COM_TASK
16134  MM_NUM_MHMC_UNITS

18140 TIME _LIMIT _HETTU_DHIVE TRSK

E

ZEEBEEBEBEEEE

Znajdz

L -
-

Znajdz
nastepny

BE R

Wyblerz
arups

Og Dane masz. ISpuc.dlalun Drane masz. | |\N‘ytw|ul|. ISunw |

asl dane masz. | napedu dan.masz. | slad

Rysunek 7-6 Obraz podstawowy danych maszynowych

Dane maszynowe specyficzne dla osi

Otwdrzcie okno Dane maszynowe specyficzne dla osi. Pasek przyciskdw programowanych
jest uzupetniany o przyciski o$ + i o$ -.
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5 +

s -
Znajdz

Znajdz
nastepny

SYSTEH

Dane maszynowe specyficzne dia osi
(36168 CTRLOUT_SEGMENT_NRIO]
(36118 CTRLOUT_HODULE_HRIB]1
(38128 CTHLOUT_HRLE]

(26130 CTHLOUT_TYPELB]

FH13E IS _VIHTUAL_AXIAL
HUEHH  HUM_EHCS
[FHZ18 ENC_SEGMENT_NRLB1
BE228  ENC_MODULE_NRIB1
BA23A  FHC_THPUT_HRIA1
[JBZ48 EHC_TVPELD]

[PB242 [CHC_IS_IHDEPEHDENTI®]
[PUEZsd  ACT_POS_ABSLB]

puZey 1S HOT_AK

[RE318  ROT_IS_HODULD

[FA37A  DISPLAY_TS_HODULD
ANEEH  HODULO_HANGE

Ogolne IR Al Sp.dlakan. | Dane masz,
dans masz. [N dane masz. | napgdu

Rysunek 7-7

-

Os+

0%-

Z2EBEE

TEE

pa Odswiez

po Znajdz

Inajdz
n nastepny

stopni =0

Wybierz
grupg

Wyswietl | sarwo I
dan, masz. | ajad

Sa wyswietlane dane osi 1.

Przy pomocy os + i 0$ - dokonuje sie przetgczenia na zakres danych maszynowych osi
nastepnej wzgl. poprzednie;.

Szukanie
Whiszcie numer wzgl. nazwe szukanej danej maszynowej i nacisnijcie przycisk OK.

Kursor przeskakuje do szukanej dane;j.

Jest szukane miejsce nastepnego wystgpienia szukanego pojecia.

Funkcja ta stwarza mozliwo$¢ wybierania réznych filiréw wyswietlania dla aktywnej grupy
danych maszynowych. Sa do dyspozycji dalsze przyciski programowane:

Przycisk Ekspert: Funkcja wybiera do wyswietlania wszystkie grupy danych

w trybie eksperckim.

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

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

Przycisk Wybierz wszystkie: Funkcja wybiera do wyswietlania wszystkie grupy danych.

Przycisk Cofnij wybor wszystkich: Jest cofany wybér wszystkich grup danych.
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o

Wyblerz grupg Ekspert |
D Tryb ekspercki
U Filtr aktywny Flitr |
aktywny
:| Konfiguracja | skalowanie -

] Konfiguracja pamigci

1 pane maszynows PLC

] sterowanie napgdem Odznacz
wazystho

O] pane statusu  diagnostyka

[l Funkeje nadzoru | ograniczenia Odznacz

| Funkcje pomocnicze Wazyatho

O omtsety 1 kompensacje

m| Funkcje tachnologiczne

[ Konfiguracia welwy

| Maszyna standardowa An\.lu]x
| | o

Dane .
kanatu

Dane m.
napedu

Wity Swviet]

dane m.

Rysunek 7-6 Filtry wyswietlania

Pozostate dane maszynowe
Otworzcie okno Dane maszynowe specyficzne dla kanatu. Przy pomocy przyciskéw prze-

wijania mozecie przewija¢ do przodu i do tytu.

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

Wyswietlanie danych maszynowych

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

Wskazoéwki dot. literatury

Opis danych maszynowych znajdziecie w dokumentacji producenta:
e  Uruchomienie SINUMERIK 802D sl

e  Opis dziatania SINUMERIK 802D sl

Zmien
kalory

Kaolor
przycisk

7-100

Przy pomocy funkcji Kolor przycisk i Kolor okno sg mozliwe ustawienia kolo-
réw definiowane przez uzytkownika. Wyswietlany kolor sktada sie z koloréw
sktadowych czerwonego, zielonego i niebieskiego.

Okno Edycja koloréw pokazuje w polach wprowadzania aktualnie nastawione
wartosci. Przez zmiane tych wartosci mozna wytworzy¢ pozadany kolor. Dodat-
kowo mozna zmieni¢ jaskrawosc¢.

Przycisk programowany OK przejmuje dokonane ustawienie i zamyka dialog.
Przycisk Anuluj zamyka dialog bez przejecia zmienionych warto$ci.

Funkcja umozliwia zmiane kolorow obszaru wskazéwek i przyciskow programo-
wanych.
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Faolar
okno

Cane
Senyi sowe

Serwis
os

Senwis
napedu

SENWIS
profibus

Senwis
sterow.
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| Ogélne Dane m.
dane m. osi

Dane m.
kanahy

|

| Danem.
napgdu

|

Rysunek 7-9 "Kolor przycisk"

Funkcja umozliwia zmiane ramki okien dialogowych. Funkcja przycisku programowanego
Uaktywnij okno przyporzadkowuje ustawienie oknu zaznaczonemu a funkcja Wytacz

aktywnos¢ okna oknu nie aktywnemu

' Ogéine | MD
dane m. asi

]
kanahy

]
napgdu

J

ok

Rysunek 7-10 "Kolor okno"

Jest wyswietlane okno Serwis osie.

W oknie sg wyswietlane informacje dot. napedoéw osi.

Sa dodatkowo wyswietlane przyciski programowane o$ + i 0$ -. Przy ich pomocy mozna

wyswietli¢ wartosci dla osi nastepnej wzgl. poprzednie;.

Okno zawiera informacje na temat napedu cyfrowego.

Okno zawiera informacje na temat ustawien magistrali profibus.

Funkcja przycisku programowanego uaktywnia "rejestrator ruchow"

6FC5 398-1CP10-0AA0
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Frotokot
akc]i

Servo
trace

Senuis Senuiz Senuiz
asi napadu profibus

‘ fersja

Rysunek 7-11 Serwis sterowania

Funkcja protokét akcji jest przewidziana na wypadek ustugi serwisowej i wyszczegdlnia
wszystkie zapisane wydarzenia.

SYSTEN

17291
17292
17293
17294
17295
17296
17297
17298
17299
17388
17381
17302
17303
17304
17305
17306

17307
17308
17309
17318
17311
17312

FEFEITEEETEERETFEEEEES

ey Event Cade:
ey Event Cade:
ey Event Cade:
ey Event Cade:
ey Event Cade:
ey Event Code:
\Key Event Code:
Key Event Code:
Key Event Code:
Key Event Code:
Key Event Code:
Key Event Code:
Key Event Code:
Key Event Code:
Koy Event Code:
Key Event Code:
Key Event Code:
Key Event Code;
Key Event Code:
Key Event Code:
Key Event Code:
\Key Event Code:

Maztauny

HERE tine:
#ExE tine: 1643
*E4E tine: 1643
FERE tine: 1645
FERE tine: 1645
BEEE tine: 1647 |
HEHE, tine: 1647
#EAE, tine: 1649
#E4E, tine: 1651

#EHE, tine: 1653
#EHE, tine: 1653
BEHE, tine: 1654
BEHE, tine: 1696
w4, ine: 1712
wEHE, tine: 1713
wEHE, cine: 1715
wEHE, cine: 1716
HEHE, cine; 1717
wEHE, e 1723
wawE, cine: 1725

Znajds

wawE, cine: 1726
wawE, vine: 1727

R R R F F F S F T F T R T T R s v s v 7 4

Mastawnny

7-102

] &

Powrdt

Servo )
trace Wiersja

Senis Senuis Senis
asi napgdu rofibus =]

Rysunek 7-12 Rejestrator ruchéw

Dialog stwarza mozliwo$¢ wybrania okreslonych wydarzen do wyswietlenia. Przetgczanie
miedzy polami "wyswietlenie wszystkich danych" i "wyswietlanie grup danych" nastepuje
przy pomocy przycisku TAB.

Grupa Znaczenie
Keys operated Wprowadzenie przez klawiature
Time stamp Znacznik czasowy

Error messages Komunikaty btedéw menedzera Windows (znaczenie tylko we-
Windowmanager | wnetrzne dla systemu)

Error messages Komunikaty btedéw systemu operacyjnego QW (tylko znaczenie
Operating sys- wewnetrzne dla systemu)
tem

Error messages Komunikaty btedéw Object request broker (tylko znaczenie we-
TCS wnetrzne dla systemu)

Mode change Nastawiony rodzaj pracy

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005
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Grupa

Znaczenie

Channel status

Status kanatu

IPO override
swich

Nastawiona warto$¢ override

MCP

Pulpit sterowniczy maszyny

Incoming alarm
messages

Alarmy NC / PLC

Deleted alarm
messages

Skasowane alarmy NC / PLC

SYSTEN

[TKeys operated
| Time stanp

[CError nessages
[TEvrror nessages
[CError nessages
[ Mode change

[~ Channel status

MR

" Inconing alarm

5w, wszysthie dan

Display the folloving data groups:

T IPO averride switch

["Deleted alarn nessage

Wirdourman .

operating system
TS

mESSage

X
Pl

Saris Semis Sanuis
osi napedu profibus

trace I ‘ifersja

Rysunek 7 - 13

Znajdz

Frotokst akaji

Ho: 17291 Key Event Code:

Do
BERH, Lime: 1641 b Hl poczatku
ML Lime: 1643 L4

|

Mo: 17292 Kew Event Code:
No: 17293 Koy Event Code: #8484, tine: 1643 4 Do
No: 17294  Key Event Code: 8844, tine: 1645 4 - ‘
No: 17295  Key Event Code: #8484, tine: 1645 4
Ho: 17296 Koy Event Code: #8848, time: 1647 4
Ho: 17297  Key Event Code: $88#. time: 1647 L ‘
Ho: 17298  Key Event Code: #¥##,Lime: 164% 4
o ¢
o :
o Test -
Ho ¢
o || Szukaj od aktuzing] pozycii kursora ‘
o ;
Ho ¢
Ho: 17306 Koy Event Code: #F##,CIma: 1715 .0
Ho: 17387 |Key Event Code: #¥##.time: 1716 4 ‘
Ho: 17388 Koy Bvent Code: ####.time: 1717 i
Ho: 17309  Key Ewent Code: #%&#.time: 1723 .
Ho: 17318 Key Event Code: #%##,.time: 1725 .4 IK ‘
Ho: 17311  Key Event Code: ¥###.time: 1726 5 Fouly)
Ho: 17312 Key Ewent Code: #%%#.time: 1727 '
v
| ke

I (R R

Rysunek 7-14
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Funkcja przeszukuije liste wydarzeh szukajac wprowadzonego pojecia. Szukanie mozna
uruchomic¢ od aktualnej pozycji kursora albo od poczatku listy.

SYSTEM
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Servo
trace

7-104

Do optymalizacji napedow jest do dyspozycji funkcja oscyloskopu, umozliwiajgca przed-
stawienie graficzne

o wartosci zadanej predkosci

Warto$¢ zadana predkosci odpowiada £10V na interfejsie.

odchylenia od konturu

uchybu nadazania

wartosci rzeczywistej potozenia

wartosci zadanej potozenia

zatrzymania doktadnego zgrubnego / doktadnego.

Rodzaj zapisu daje sie powigzac z roznymi kryteriami, ktére dopuszczajg zapis synchro-
niczny do wewnetrznych stanéw sterowania. Ustawienia nalezy dokonac¢ przy pomocy
funkcji ,Wybierz sygnal’.

W celu analizy wyniku sg do dyspozycji nastepujace funkcje:

e Zmiana skalowania odcietej i rzednej

e Pomiar wartosci przy pomocy znacznika poziomego albo pionowego

o Pomiar wartosci odcietej i rzednej jako réznicy migdzy pozycjami znacznikoéw

e Zapisanie jako plik w katalogu obrébki. Nastepnie jest mozliwos¢ wyprowadzenia pliku
przy pomocy WINPCIN i opracowywania go przy uzyciu MS Excel.

YSTEM

Slad T 1 ms ™ 5.588 ns

I

Shala
cTasu+

Skala
czasu

Skala

plonowa +

pionowa -

Skalow.
automat.

Kroki
znacznika

Plik
serwisowy

FEEPEEeE

Pomoe
*

Pokaz Przesun
Slad Slad

Nastaw
znacznik V

Wyblerz Inacznik V
sygnal wyl.

Has Start
znacznik T I

Znacznik T
wyl.

Rysunek 7-15 Obraz podstawowy Serwo trace

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

Pokazany wykres daje sie przesuwac przyciskami kursora w widocznym obszarze ekranu.
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Wslwznlﬁ‘l/ 1 ms TM/ 4.588 ms DT / 2.988 ns

Baza czasowa Czas pozycji Réznica czasowa

znacznika miedzy znaczni-

kiem 1 i aktualng
pozycja znacznika

Rysunek 7-16 Znaczenie pol

W‘_-,-’biEI’Z To menu stuzy do parametryzowania kanatu pomiarowego.
syanat Gomm
-\Ihrbdrmnllu
Slad o% Typ sygnalu Status
Stadt [0 |psezsprogramowanapredkose O bn O
Sladz [X © |PS=zaprogramowanapredkose Ol bn O
$taa3 [X O [Ps=zaprogramowanapredkosé & BFF O
Stacs %O [Ps=zaprogramowanapreckose & BFF O
Parametry
Mastaw parametry dla: _
Czas pomiaru: _ ™= Uklad wyzwalajacy: _
i
[ T
Rysunek 7-17
o  Wybér osi: Wybor osi nastepuje w polu przetgcznikowym ,0s”.
e Typ sygnatu: uchyb nadazania
réznica regulatora
odchylenie od konturu
wartos¢ rzeczywista potozenia
warto$¢ rzeczywista predkosci
warto$¢ zadana predkosci
warto$¢ kompensac;ji
zestaw parametrow
warto$¢ zadana potozenia na wejsciu regulatora
warto$¢ zadana przyspieszenia na wejsciu regulatora
wartos¢ wyprzedzajacego sterowania predkoscig
sygnat zatrzymania doktadnego doktadnie
sygnat zatrzymania doktadnego zgrubnie
e Status: On zapis nastepuje w tym kanale
Off kanat jest nieaktywny
W dolnej potowie ekranu mozna nastawi¢ parametry czas pomiaru i typ uktadu wyzwala-
jacego dla kanatu 1. Wszystkie pozostate kanaty przejmujg to ustawienie.
® Okreslenie czasu pomiaru: Czas pomiaru jest wprowadzany
w ms bezposrednio w polu wprowadzania czasu trwania pomiaru (max 6133 ms).
SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005 7-105
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Snacznik
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e
Znacz. %

e
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Fokaz
slad

Skala
CZasu +

Skala
CTasU-

=kala
pionowa +

=kala
pionowa -

Kroki
Zhacznika

7 -106

e  Wybér warunkow ukladu wyzwalajacego: Ustawcie kursor w polu warunkow ukta-

du wyzwalajgcego i przy pomocy przycisku Toggle wybierzcie warunek.

- bez uktadu wyzwalajacego, tzn. pomiar rozpoczyna sie bezposrednio po naci-
$nieciu przycisku programowanego ,Start”

- zbocze dodatnie

- zbocze ujemne

- zatrzymanie dokfadne doktadnie uzyskane

- zatrzymanie doktadne zgrubnie uzyskane

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

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

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

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

Przy pomocy tej funkcji jest powiekszana wzgl. pomniejszana rozdzielczo$é (amplituda)

Przy pomocy tej funkcji mozna ustali¢ wielkosci krokow znacznikdw.

lad T THESESEE s e
v=1.8
T=B.1
Tell.5
T=1.0
Inne
<«
T=0.500000 ;V=0.500000 | Pawrét
Hastaw Hastaw
znacznik V | znacznik T

Rysunek 7-18
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Poruszanie znacznikami nastepuje krokami o wielkosci jednego przyrostu przy pomocy
przyciskow kursora. Wieksze wielkosci krokdw mozna nastawi¢ przy pomocy pol wpro-
wadzania. Wartos$¢ podaje, o ile jednostek rastrowych nalezy przesuna¢ znacznik na
ruch kursora. Gdy znacznik dojdzie do krawedzi wykresu, wowczas jest automatycznie
wyswietlany nastepny raster w kierunku poziomym albo pionowym.

Flik : Funkcja ta stuzy do zachowania lub tadowania danych $ladu.
SEPAS Dy
! TR
lad T1:E wc TH 5,588 ko
Zapisz
Plik serwisowy Lady)
=
«
_[ Powrst
Rysunek 7-19
W polu nazwy pliku wpisuje si¢ nazwe pliku bez rozszerzenia.
Przycisk programowany Zapisz zapisuje dane pod podang nazwg w katalogu programoéow
obrébki. Nastepnie mozna wyprowadzi¢ plik poprzez interfejs RS232 i pracowaé z danymi
przy pomocy MS Excel.
Przycisk programowany taduj faduje podany plik i graficznie wyswietla dane.

WEI’SJEI Okno zawiera numery wers;ji i date sporzadzenia poszczegélnych komponentéw CNC.
SZCZeqoty Obszar menu Szczegéty HMI jest przewidziany dla potrzeb ustugi serwisowej i jest do-
Hl stepny poprzez hasto uzytkownika. Sg wyszczegodlniane wszystkie programy komponen-

téw obstugowych z numerami ich wersji. W wyniku dotadowywania komponentow pro-
gramowych numery wersji mogq sie rézni¢ od siebie.
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T
DLL

Mazwa DLL Wersja DLL Wersja interfejsu rejestru I
acesrv.dll VB4 .81.83 BEZ/HB/1S VB4d .81 .82 BZ/E8/15 Il
achssin.dll Ve .01.82 B2/88/15

alm.dll VB4 .81.83 BE/88/15 YEq.081.83 B2/88/15

BHP AL

doon.dll YH1.80.00 BZ/84/83 VB .01 .82 BE/86/24 I
dg.dll VE4 .81.83 BZ2/88/718 VB4 .01 .83 B2/88/18 E:“"zﬁ.:é"
dr.dll VE1.01.83 BE/88/15 VEH.01.83 BE/88/15

gl.dll YE4.81.03 BE/88/15 Y4 .81 .83 BE/88/715

HELP .AR |
hlp.dll YE4.81.83 BEZ/88/15 YE4q.081 .83 B2/88/15

ha.dll VB4 .81.82 BZ2/88/15 VB84 .01 .82 B2/88/15

1d.d1l Va4 .01.83 B2/88/15 Ve84 .01.03 B2/88/15

na.dll VB4 .81 .83 BZ/HB/15 VB4 .81 .82 BZ/88/15

ness .l Ve .01.83 B2/88/15 Ve .01.83 B2/88/15

nonitor.dll YE4q.081 .83 B2/88/15 |
pa.dll VB4 .81.82 BZ2/88/15 VB84 .01 .82 B2/88/15 ]

PAT.d1L Y4 . 81,83 BE/88/15 Vi .81.83 BE/88/15

pr.dll Y4 .081.83 B2/88/15 Yi4.01 .83 B82/88/15

ppi.dll Vi .01.83 B2/88/15 Vi .01.83 B2/88/15 |
pr.dll Vi . H1 .83 BE/88/15 Vi .81 .83 BE/88/15

sinm.dll V4 .81.83 BZ2/88/15 V4 .01 .83 B82/88/15

«
—l | Pawrat

Rysunek 7-20 Obszar menu wersja HMI

Ta funkcja wySwietla przyporzadkowanie przyciskow sprzetowych (przyciski funkcyjne

Maszyna, Offset, Program, ...) do uruchamianych programéw. Znaczenie poszczegoélnych

kolumn nalezy odczyta¢ z ponizszej tablicy.

s |

Szezegoly Registryini ‘
DL Startlpl
OH1
Zmier
(OLL arrangenent] start. DLL
Softkey DLL ramve Clas= nane Start method Execuls flay
SK1 “ma.dll™ "maschine™ 1 e Bzezogoly
SKZ “pa.dll™ "paraneter” "1 e fortew ‘
5K3 “pr.dil” "progrann’” b e
SKa "pn . dll™ "praguan® L e
SKS “dg.dLll™ "diagnose™ e ra ‘
SKH “alm.dll™ "alarn® "1 A
]

= <«

| Fowrot

Rysunek 7-21

Tablica 7-2 Znaczenie wpisow pod [DLL arrangement]

Okreslenie Znaczenie
Soft-Key SK1 do SK7 Przyporzadkowanie przyciskéw sprzeto-
wych 1do 7
DLL-Name Nazwa programu do wykonania
Class-Name Identyfikator do odbierania wiadomosci

Start-Method

Numer funkgiji, ktéra jest wykonywana po starcie pro-
gramu

Execute-Flag (kind of executing)

0 - zarzadzanie programem nastepuje przez system
bazowy

1 - system bazowy uruchamia program i przekazuje
sterowanie zatadowanemu programowi

Text file name

Nazwa pliku tekstowego (bez rozszerzenia)

Softkey text-ID (SK D)

zarezerwowano
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Tablica 7-1 Znaczenie wpiséw pod [DLL arrangement], ciag dalszy

Okreslenie
password level Wykonanie programu zalezy od stopnia hasta
Class SK zarezerwowano
SK-File zarezerwowano

Szczeqoty
ot

Szozegdty Registry .ini

Ta funkcja wyszczegodlnia dane zatadowanych zestawow znakéw.

IDLL Startlpl
SK1

IDLL arrangenent]
Saftkey DLL nane
SK1 w11

1262
1252
1252
1252

3

3
3
3

Version language Drder

English
English
English
English

Latin 1 (AHSI)
Latin 1 (AHSI)
Latin 1 (AHSI)
Latin 1 (AHSI)

Current language used: English

First 1252
first 1252

second 1252
second 1252

Zrmief
start. DLL

|

| Powrdt

<«

Rysunek 7-22

Ustalenie programu startowego

Po uruchomieniu programu systemowego sterowanie automatycznie uruchamia zakres
czynnosci obstugowych Maszyna (SK 1). Jezeli zyczymy sobie innego zachowywania sie

przy starcie, funkcja ta umozliwia ustalenie innego programu startowego.

Musi zosta¢ wprowadzony numer programu (kolumna "Soft-Key", ktéry ma by¢ urucha-
miany po zatadowaniu programu systemowego.

Szcregity Registry ini

IDLL StartUpl
SK1

IDLL arrangenent]

Imien startows DLL

Softkey DLL nane
SK1 T d 11"
SKE "pa.dll"
5K32 Tpr.d11"
k4 "pr.d11"
SKE "dg.dll”
SKE "alm.dll"

Change to:

Clazs nane
"naschine"
"paramcter”
"progrann’
"progran®
"diagnose"
"alarm™

sk

Start
nym
nym
nym
nym
ugw
ugw

Thee start DLL ix the first DL to ron after Poser ON
Changes to the start DLL alter the default window.
The current softkey SKi="naschine™ .

wethad Flag
g
g
g

npe
gy

wgge

|

|

[ ok ™
I

Rysunek 7-23 Zmiana startowej biblioteki tadowanej dynamicznie
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PLC

STEP7
connect

7-110

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

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

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

Z uaktywnieniem potaczenia nastepuje inicjalizacja interfejsu RS323.

SYSTEH
Nastawy
mademu |

Mastawlenie komunikac)i
Aktywne parametry kemunikacji

Akbywnesc modemu OFF

Szybhose ranzsmiz)|
Bity stopu 1
Parzystosc
Bity danych 2

parzysta

Polgezenie
wi.
Polgczenie [T Lista Frogram Lista Edytuj tekst
STEP T PLC statusu PLC progr. alarmu FLC

Rysunek 7-24 Nastawienie szybkosci transmisji

Nastawienie szybkosci transmisji nastepuje poprzez pole toggle. Sg mozliwe nastepujgce
wartosci 9600 / 19200 / 38400 / 57600 / 115200

SYSTER
I -

modemu

Aktywne parametry kemunikacji

Aktywnose modemu pH_ |
Format danych 10 Bit
Szybhosc transmisji 38400
Bity stopu 1
Farzystosc brak
Bity danyeh a

Polaczenle

wil
Polaczenie QESTTIT Lista Program Lista Edytuj tekst
STEPT PLC statusu PLC Programaw alarmu PLC

Rysunek 7-25 Nastawienia przy aktywnym modemie

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

e parzystosé: ,None” przy 10 bitach

.Even” przy 11 bitach
e bity stopu: 1 (nastawienie na state - z inicjalizacjg sterowania)
e bity danych: 8 (nastawienie na state - z inicjalizacjg sterowania)
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Fotacz.
it

Fotacz.
iyt

Nastanny
modemu

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

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

Stan aktywnosci wzgl. jej braku pozostaje zachowany po wytaczeniu i zatgczeniu zasilania
(oprocz fadowania programu z danymi domysinymi). Aktywne potaczenie jest sygnalizowa-
ne symbolem na pasku stanu (por. tablica 1-2).

Wyjscie z menu nastepuje przy pomocy RECALL.
W tym obszarze sg dokonywane nastawienia modemu.

Mozliwe typy modemu to: modem analogowy
ISDN Box
Mobile Phone.

Typy obydwu uczestnikéw komunikacji muszg byé zgodne.

SYSTEH

Konfiguracja modemu m
Aktywne parametry modemu

Typ modemu Finaloy moden |
Sekwencja esc . Nastawy
Zawieszanie ATHE domysine I
Folecenia AT NTAFSH=1

oK DK

COMNMECT COMMECT

NO CARRIER HIl CARKITER

Auto answer Hardware l
X

| | aY |
[ I

Rysunek 7-26 Nastawienia w przypadku modemu analogowego

Przy podawaniu wielu ciggow znakéw AT konieczne jest tylko jednokrotne rozpoczecie od
AT, wszystkie inne polecenia mozna po prostu dotaczy¢, np. AT&FS0=1E1X0&W. Doktadny
wyglad poszczegdlnych polecen i ich parametréw nalezy przeczytaé z podrecznikéw produ-
centdw, poniewaz po czesci bardzo sie one réznig miedzy urzgdzeniami producentéw.
Wartosci standardowe w sterowaniu sg dlatego tylko prawdziwym minimum i w kazdym
przypadku nalezy je przed pierwszym zastosowaniem jak najdoktadniej sprawdzi¢. W nieja-
snych sytuacjach mozna najpierw przytaczy¢ urzgdzenia do PC/PG i wyprébowac¢ oraz
zoptymalizowaé tworzenie potaczenia poprzez program terminalowy.
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Konfiguracja modemu
Aktywne paramstry modemu 4
Typ podamu ECT
Sekwencja esc - ;‘:m“"""‘.
Zawleszenle ATHE
AT init string ATRFSH= 186
oK (L 4
CONNECT COMHECT
NO CARRIER HO CARRIER
Auto Answer Softuare | |
Accept call ATA
RING RING
X
Anuluj
v
] ak

Rysunek 7-27 Nastawy dla ISDN Box
Przy pomocy tej funkcji moga zosta¢ wyswietlone i zmienione aktualne stany obszaréw

pamieci wymienionych w tablicy 7-3.
Jest mozliwos¢ rownoczesnego wyswietlania 16 argumentow.

Tablica 7-3 Obszary pamieci

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

T

Argument |
Argument Format  Wartosc [
m1 o 0666 BH00
[i:1] B a008 BHBE Argument ‘
H1.8 B a -
= [ a
Ci 1] a ‘
vB19001860 B 0688 6000
I Usun ‘

Zmien |

Polaczenie  [JESTLNY Lista
STEPT PLC statusu

;L‘::i"m l:::;nmdw I I mztg
Rysunek 7-28 Wyswietlenie statusu PLC
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Argurnent Adres argumentu pokazuje kazdorazowo warto$¢ powiekszong o 1.
+
Argurment
- Adres argumentu pokazuje kazdorazowo wartos¢ pomniejszong o 1.
Lsuf Wszystkie argumenty sg kasowane.
Zmien Cykliczna aktualizacja warto$ci jest przerywana. Mozecie nastepnie zmienia¢ wartosci
argumentéw.
Lista Przy pomocy funkgji Listy statusu PLC mozecie szybko znajdowaé, obserwowaé
statusu i zmienia¢ sygnaty PLC.
Sa udostepniane 3 listy:
e wejscia (nastawienie podstawowe) lewa lista
e znacznik (nastawienie podstawowe) srodkowa lista
e wyjscia (nastawienie podstawowe) prawa lista
e zmienna
o
L™ 7 U IR VTR |
8000 gaEEBEDAa 6  peGEBONE l L e e 1l
HUdl  pooopREE 1 peessann 1 @epEEpER
BBBZ  1E000E00 £  popeeoos £  QOpEEDeD |
BBa3  SEEFELETE 3 poEoRO0BE 3  popEEDBR
8BB4 AAABRNAEA 4 pRARAAA 4 ANRRBRARE Efn!-':"i |
BBES  HHABBAER 5 BHHEBHRA 5
BBBE  PHABRAEA (=R T [T TETETE AR
BBOT  PEAEREEA T HHHHHINE T HHHHHEHA |
9 am:: » x;;: Zmlen |
10 popooo1e 10 oooopooe
11  peBOsaRE 11  GOREBDEE
12 pRBa1aAR 12 AARARDGEE I
i eomesmny 1+ goooeese |
15 poEEEERE 15 poREEDEE
] _ T
e |2 [ e [ | B
Rysunek 7-29 Obraz podstawowy Lista statusu PLC
Zrmien Ten przycisk programowany umozliwia zmiang warto$¢ zaznaczonej zmiennej. Zmiana jest
przejmowana przez nacisniecie przycisku Accept.
Ed‘y’tuj Do aktywnej kolumny jest przyporzadkowywany nowy obszar. W tym celu maska dialogowa
: udostepnia do wyboru cztery obszary. Dla kazdej kolumny mozna nadac¢ adres standardo-
dane dostepnia d b t b Dla kazdej kol / da¢ ad tandard
wy, ktory nalezy wpisa¢ w odpowiednim polu wprowadzania. Przy wychodzeniu z maski
wprowadzania sterowanie zapisuje te ustawienia w pamieci.
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1BR [R_OHLY] | HBa [R_OHLY1  |[gBa TR_DHLY1
0 gogoooog | o @oooaood o0 poogoooa &
1 - 1 - ! @GN
] ] 2  peunneg
3 3 00 3 pOEaEa
4 QEEOOOEY 4 OOO000Y 4 poOEE00
S GEOOO00Y S (OEO000Y S (@00ee
¢ @aEBe0s ¢ [B00000g ¢ pEEEEeR
7 7 a0 7 (000000
o [EEBOOGY o [BOOOBOY 9 [BOBBOGY
v [EEnOanY v [BOAAGOY v (AN
10— 10 EEGEEE0 10 pEOEEGEY
h PLC
11 06 11 (EARH60Y
®@E 1 12 pEOEEEN
g 13 EAEEOA
o 14 pEOEBOOY X
ow 15 HEORDGOA St
v
| ok

Frogram
PLC

Lista

prograr.

Kopiuj

7-114

Rysunek 7-30 Maska wyboru typu danych
Do nawigacji miedzy kolumnami stuzg przyciski kursora i przyciski Page Up / Page Down

Diagnoza PLC przedstawiona jako schemat stykowy (patrz punkt 7.3)

Mozecie poprzez PLC wybra¢ program obrébki i uruchomi¢ jego wykonanie. W tym celu
program uzytkownika PLC zapisuje numer programu do ztgcza PLC, ktéry nastepnie jest
przy pomocy listy odniesienia zmieniany na program. Maksymalnie mozna zarzadza¢ 255
programami.

WP directory o | ustapeyperadkovania | J
i T
5 mTERsECT e MERGALITD . MPF Il ‘
HEASAUTD . HPF 4
E' PROBEHERS . MPF ]
. J
5
B lidej J
] 7
;]
Usufy J
?
16
i1 J
12
13 ‘
14
STEF 7 Status Lista Program Edyt. takst
comnect | pLC statusu_ | PLC alarmu FLC

Rysunek 7-31

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

Zapisuje zaznaczong nazwe pliku do bufora posredniego
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Wstawia nazwe pliku w aktualnej pozyc;ji kursora.
Wistawy
Usuf Kasuje zaznaczong nazwe pliku z listy przyporzadkowania
Budowa listy odniesienia (plik PLCPROG.LST)
Jest ona podzielona na 3 obszary:
Numer Obszar Stopien ochrony
1 do 100 Obszar uzytkownika Uzytkownik
101 do 200 Producent maszyny Producent maszyny
2021 do 255 Siemens Siemens
Notacja nastepuje dla kazdego programu wierszami. Na wiersz sg przewidziane dwie
kolumny, ktére nalezy oddzieli¢ od siebie przez TAB, znak pusty albo znak ,|”. W pierw-
szej kolumnie nalezy poda¢ numer odniesienia PLC a w drugiej nazwe pliku.
Przyktad:1 | watek.mpf
2 | stozek.mpf
Funkcja ta umozliwia wstawianie wzgl. zmiane tekstéw alarmoéw uzytkownika PLC. Wy-
Edytuj tekst bierzcie kursorem pozadany numer alarmu. Aktualnie obowigzujacy tekst jest rownocze-
blarm. PLC Snie wyswietlany w wierszu wprowadzania.
SYSTEH
TABABE  pjarm uzytkownika 1 - ] 4|
700002 Al savtiownias |
JApgnE  Alarm u;ytkownlkad
TA008d  Alarm uzytkownika 5
700085  Alarm uiythownika 6
700007 Aum viyhowniia? —
7Jag0ae  Alarm uiytkownika 9
700010 aam utysomnia 11 —
TAAA11  Alarm uzytkownika 12
R At I
THOI14  Alarm udytkewnika 15
70016 A uiytiounika 17 =
TAOA1T Alarm uiytkownika 18 |
JHUHEE  Alarm uzytkownika 1
A |
Palaczenle | Status Lista Program Lista Edytu] tekst
STEFT PLC | atatusu | PLC | progr. | | alarmu PLC
Rysunek 7-32 Opracowanie tekstu alarmu PLC
Wprowadzcie nowy tekst do wiersza wprowadzania. Wprowadzanie nalezy zakonczyc¢
przez Input i zapisa¢ przyciskiem Zapisz.
Notacje tekstow nalezy przeczytac z instrukcji uruchomienia.
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Pliki
uruchamien.

a8020
data

7-116

Funkcja umozliwia sporzadzanie, wyprowadzanie wzgl. wczytywanie archiwéw urucho-
mieniowych i projektow PLC (patrz tez punkt 7.1).

Okno pokazuje zawartos¢ wybranej stacji pod postacig struktury. Poziome przyciski pro-
gramowane wyszczegolniajg stacje bedace do wyboru. Przyciski pionowe zawierajg funk-
cje sterowania dopuszczalne dla stacji.

Przyporzadkowania ustawione na state:

e 802 data dane uruchomieniowe

e Customer CF card dane klienta na karcie CF
e RS232 interfejs szeregowy

Manipulowanie wszystkimi danymi odbywa sie na zasadzie "skopiuj i wklej"

|§
i

Zawartoid: \BEZD

) Start-up archive (HC/PLLY

| Start-up archive (HHTY

] PLE project (FTSBHED & PTE)
Faopiuj

e Karta CF RSZ32 Stacje
data klienta UsH

Rysunek 7-33

Poszczegdlne grupy danych w obszarze "802D data" maja nastepujace znaczenie.

e Data: Machin data (dane maszynowe)
Setting data (dane nastawcze)
Tool data (dane narzedzi)
R variables (parametry R)
Work offset (przesuniecie punktu zerowego)
Compensation: leadscrew error (kompensacja btedu
skoku sruby pociggowej)
Global user data (dane uzytkownika)

Te dane sa specjalnymi danymi inicjalizacyjnymi i sg transportowane jako plik ASCII

e Archiwum uruchomieniowe NC data (dane NC)

(NC/PLC) NC directories (katalogi NC)

Display machin data (dane maszynowe wyswietlania)
Compensation: leadscrew error
PLC user alarm texts (teksty alarméw uzytkownika
PLC)
POL project (projekt PLC)
Drive machine data (dane maszynowe napedu)

Te dane tworza plik uruchomieniowy dla danych NC i PLC i sg transportowane binarnie

w formacie archiwum HMI.
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e Archiwum uruchomieniowe User cycles (cykle uzytkownika)
(HMI) User directories (katalogi uzytkownika)
Language files SP1 (plik jezykowy SP1)
Language files SP2 (plik jezykowy SP2)
Start screen (ekran startowy)
Online help (pomoc online)
HMI bitmaps

Te dane tworza plik uruchomieniowy dla danych HMI i sg transportowane binarnie w
formacie archiwum HMI.

e  Projekt PLC (PT802D * .PTE)

Przez wsparcie manipulowania projektem PLC w formacie eksportowym Programing
Tool moze nastepowac bezposrednia wymiana miedzy sterowaniem i Programing
Tool bez konwersiji.

Customer Przy pomocy tej funkcji mozecie wymienia¢ dane za posrednictwem karty CompactFlash.
CF card Macie przy rym do dyspozycji nastepujace funkgje:
Zmien . G .
Przy pomocy tej funkcji mozecie zmieni¢ nazwe przedtem wybranego pliku.
HEIW§
Moy Tworzy nowy katalog na CF Card
katalog
K.opiuj Kopiuje jeden albo wiele plikéw do schowka
WMEJ Pliki albo katalogi sg wstawiane ze schowka do aktualnego katalogu.
Llsuf Kasuje zaznaczone nazwy plikéw z listy przyporzadkowania
Laznacz
wszysthkie Wszystkie pliki sg zaznaczane dla nastepujacych dalej operaciji.
R5232 Przy pomocy tej funkcji mozecie wczytywac i wyprowadza¢ dane poprzez interfejs RS232.
Mastamey Ta funkcja umozliwia wyswietlenie i zmiane parametrow interfejsu. Zmiany w ustawieniach
dziatajg natychmiast.
Funkcja przycisku programowanego Zapisz zapisuje wybrane ustawienia w celu ich za-
chowania po wytaczeniu sterowania.
Przycisk programowany Nastawy domysine przetacza nastawy z powrotem na ustawie-
nie podstawowe.
SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005 7-117

6FC5 398-1CP10-0AA0



System

SYSTEM
Comamiention st astay
domyzine
Zapizz ‘
Device RTS CTS
Baud rate 19208 - | ‘
Stop bits 1
Parity Hone
Data bits o ‘
HOH Chese 11
HOFF (hex) 13 ‘
End of transnis. ia
Confirm overurite H ‘
| Pow%
Custoner
|57 === | I
—

Rysunek 7-34 Parametry interfejsu RS232

Parametry interfejsu

Tablica 7-4 Parametry interfejsu

Parametr Opis
Protokot RTS/CTS
Sygnat RTS (Request to Send) steruje wysytaniem danych przez urzadzenie
do transmisiji.
Aktywny: dane powinny by¢ wysytane.
Pasywny: wysytanie ulega zakonczeniu dopiero wtedy, gdy wszystkie prze-
kazane dane sg wystane.
Sygnat CTS sygnalizuje jako sygnat kwitowania dla RTS gotowos$¢ urzgdze-
nia do przesytania danych.
Szybkosé Nastawienie szybkosci interfejsu.
transmisji 300 bodéw
600 bodow
1200 bodow
2400 bodow
4800 bodow
9600 bodow
19200 bodéw
38400 bodéw
57600 bodéw
115200 bodow
Bity stopu Liczba bitdw stopu przy przesytaniu asynchronicznym.
Wprowadzanie:
1 bit stopu (nastawienie domysine)
2 bity stopu
Parzystos¢ | Bity parzystosci sg stosowane do rozpoznawania btedéw. Sg one dodawane
do kodowanego znaku, aby liczbe miejsc nastawionych na ,1” uczynic liczbg
nieparzysta albo parzysta.
Wprowadzanie:
brak parzystosci (nastawienie domysine)
parzystos¢ parzysta
parzystos¢ nieparzysta

7-118
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Tablica 7-4 Ciag dalszy parametrow interfejsu

Parametr

Opis

Bity danych

Liczba bitéw danych przy przesytaniu asynchronicznym.
Wprowadzenie:

7 bitéw danych

8 bitow danych (ustawienie domysine)

Zastgpienie
z potwier-
dzeniem

Y: Przy wczytywaniu nastepuje sprawdzenie, czy plik juz istnieje w NC

N: Pliki sg zastepowane bez odwrotnego zapytania

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005
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7.1 Sporzadzenie i wyprowadzenie wzgl. wczytanie archiwum uruchomieniowego

71 Sporzadzenie i wyprowadzenie wzgl. wczytanie archiwum urucho-
mieniowego

2]

Wskazoéwki dot. literatury

/BA1/ SINUMERIK 802D sl "Instrukcja eksploatacji”, punkt "Zapisanie danych i urucha-
mianie seryjne"

Kolejno$¢é czynnosci obstugowych

8%

SHIFT

Pliki
uruchamien.

W zakresie czynnosci obstugowych "System" jest naciskany przycisk programowany Pliki
uruchomieniowe.

Sporzadzenie archiwum uruchomieniowego

8020
data

NAT

K.opiyj

7-120

Archiwum uruchomieniowe moze by¢ sporzadzane ze wszystkimi komponentami albo
selektywnie.

Dla zestawienia selektywnego nalezy przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci obstugowe:

W menu 802 data przy pomocy przyciskow kierunkowych wybra¢ wiersz Archiwum uru-
chomieniowe (NC/PLC).

Przyciskiem Enter otworzy¢ katalog i przy pomocy przyciskéw kursora zaznaczy¢ poza-
dane wiersze.

Przy pomocy przycisku programowanego Kopiuj pliki sg kopiowane do schowka.

SYSTEM

Comtents: YAA20

Data
Start-up archive (HCAPLCY
Start-up archive T(HHI)

B PLC project (PTEOZD #.PTE)

Kopiuj

iklej

Zaznacz
wszysthis

Files copied! Select target and insert files? I
BEZD Custoner

P5232
el & o |

Rysunek 7-35 Skopiowanie kompletnego archiwum uruchomieniowego
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SYSTEN

Contents: MBBEDAStart-up archive (HC/PLCY

By -
|WCdata ]
[Ueceesers 0 00000 |
_] Compensation: Leadscrew arror el
FLL user alarn texts

] PLC project
-] Drive nachine data ikelej

Ll L)L

Zaznacz
wszysthie

Files copied! Select target and insert files? I
BHED Cuxtomer | [ i
el I I

Rysunek 7-36 Zestawienie archiwum uruchomieniowego

Zapisanie archiwum uruchomieniowego na karcie CompactFlash

Warunek: Karta CF jest wetknieta a archiwum uruchomieniowe zostato skopiowane do
schowka.

Kolejnosé czynnosci obstugowych:
Wybra¢ Customer CF card i wybra¢ miejsce zapisania (katalog).

Przy pomocy przycisku programowanego Wklej nastepuje uruchomienie zapisu archi-
wum uruchomieniowego.

W ponizszym dialogu potwierdzi¢ proponowang nazwe albo nada¢ nowg nazwe i pokwi-
towac dialog przyciskiem OK.

SYSTEM

Contents: D:%TAH

PR
az] 220704 _ibn.dat
BE2DIbn.dat

di] BEZ1bnd 4022004  dar
az] BEZdi
BEED 1L,

Pleaze enter a nane for the archive Filet?

L5A 8588

B
3

RN - -

F

Bytes: ||
. G T, TE

] HMIIBHSFZ .DAT

- HOL-136.mpf

THI.THT

IHI. THT .bak

[ [ AN

LV}

Ly

<

A S R R N

Rysunek 7-37
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Wyprowadzenie archiwum uruchomieniowego poprzez RS232

RS232

Wysli

Warunek: Archiwum uruchomieniowe zostato skopiowane do schowka i jest utworzone
potaczenie RS232.

Kolejnosé czynnosci obstugowych:

Wybraé¢ menu RS232 i nacisng¢ Wyslij.

Na PC:

e Uruchomi¢ WinPClIn

e Uaktywnienie przesytania w trybie formalnym

e  Wybra¢ menu Receive Data i ustali¢ nazwe pliku.

Najpierw wszystkie dane sg czytane i poddawane zapisaniu posredniemu. Gdy sg
wszystkie dane, nastepuje automatycznie start procesu wysytania a PC(WinPClIn) odbie-
ra dane.

Jezeli przy sporzgdzaniu archiwum wystapig btedy (np. naped jest wytgczony), nie naste-
puje przesytanie danych. Jest otwierane okno protokotu, ktére wyswietla przebieg gene-
rowania i btad.

Weczytanie archiwum uruchomieniowego poprzez RS232

RS5232

Odbiar

7-122

Do wczytania archiwum uruchomieniowego muszg zosta¢ wykonane nastepujace dziata-
nia obstugowe:

Wybra¢ menu RS232 i przy pomocy Odbidr uruchomié¢ wczytywanie.

Na PC

e  Uruchomi¢ WinPClIn

o  Uaktywnic przesytanie w trybie binarnym.

e  Otworzy¢ plik archiwalny i przy pomocy Wyslij dane uruchomié¢ przesytanie.

o Pokwitowac dialog startowy na sterowaniu.
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Wczytanie archiwum uruchomieniowego z karty CompactFlash
W celu wczytania archiwum uruchomieniowego muszg zosta¢ wykonane nastepujgce
czynnosci obstugowe:
1. Wetkna¢ karte CF

2. Nacisna¢ przycisk programowany Customer CF card i wybra¢ wiersz z pozadanym
plikiem archiwalnym

3. Przyciskiem Kopiuj skopiowaé plik do schowka.

4. Nacisng¢ przycisk 802D data i ustawi¢ kursor na wierszu Archiwum uruchomienio-
we (NC/PLC).

5. Wystartowa¢ uruchamianie przyciskiem Wklej.

6. Dialog startowy pokwitowa¢ na sterowanie.

7.2 Wczytywanie i wyprowadzanie projektéw PLC

Przy wczytywaniu projektu jest on przenoszony do systemu plikéw PLC a nastepnie uak-
tywniany. W celu zakonczenia uaktywniania nastepuje start ciepty sterowania.

Wczytanie projektu poprzez RS232

W celu wczytania projektu muszg zosta¢ wykonane nastepujgce dziatania obstugowe:
1. Uruchomi¢ wczytywanie w menu RS232 przy pomocy Receive

2. Na PC uruchomi¢ WinPClin.

3. Uaktywnic przesytanie w trybie binarnym.

4. Otworzy¢ plik archiwalny i uruchomic przesytanie przyciskiem "Wyslij dane"

5. Pokwitowa¢ dialog startowy na sterowaniu.

Wyprowadzenie projektu poprzez RS232

Muszg zostaé przeprowadzone nastepujace czynnosci obstugowe:

1. W menu 802 data przy pomocy przyciskéw kierunkowych wybra¢ wiersz PLC project
(PT802D * .PTE)

Przyciskiem programowanym Kopiuj skopiowaé do schowka
Przetaczy¢ na menu RS232 i nacisng¢ przycisk programowany Wyslij
Na PC uruchomi¢ WinPCln

Uaktywni¢ przesytanie w trybie binarnym

o o M w b

Wybraé¢ menu Receive Data i ustali¢ nazwe pliku

Przy wyprowadzaniu ze sterowania poprzez RS232 powstaje plik w formacie archiwal-
nym.
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Wskazéwka

Do wymiany projektu PLC miedzy ProgrammimgTool i sterowaniem mozecie réwniez
uzyc¢ karty CF.

Sposodb postepowania:

e W ProgrammingTool wybra¢ i eksportowa¢ pliki (PT802D*.PTE);

e eksportowany projekt zapisa¢ bezposrednio na karte CF albo poprzez eksplorator
skopiowa¢ na karte CF;

o karte CF wetkng¢ do sterowania i wczytaé projekt jak opisano ponizej.

Wczytanie projektu z karty CompactFlash

W celu wczytania projektu PLC muszg zosta¢ wykonane nastepujace czynnosci obstu-
gowe:

1. Wetkna¢ karte

2. W menu Customer CF card wybra¢ wiersz z pozadanym plikiem projektu w formacie
PTE.

3. Przy pomocy Kopiuj skopiowa¢ plik do schowka.

4. Wybra¢ menu 802D data i dokonaé wypozycjonowania na wiersz PLC project
(PT802D *.PTE).

5. Przy pomocy Wklej uruchomi¢ wczytanie i uaktywnienie.

Zapisanie projektu na karcie CompactFlash

Muszg zostaé przeprowadzone nastepujace czynnosci obstugowe:
1. Wetkng¢ karte CF

2. W menu 802D data przy pomocy przyciskow kierunkowych wybra¢ wiersz PLC project
(PT802D *.PTE).

3. Przy pomocy przycisku programowanego skopiowac do schowka.
4. Wybra¢ menu Customer CF card.

5. Znalez¢ miejsce zapisania i nacisngé przycisk programowany Wklej.
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7.3 Diagnoza PLC w przedstawieniu jako schemat stykowy

Funkcjonowanie

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

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

Wskazowka

Edycja programu jest w tym miejscu niemozliwa.

Kolejnosé czynnosci obstugowych

]

21| PLC

Frogram

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

Jest otwierany projekt znajdujacy sie w pamieci statej.

7.3.1 Uklad ekranu

Podziat ekranu na gtéwne obszary odpowiada uktadowi juz opisanemu w punkcie 1.1.
Rozbieznosci i uzupetnienia dla diagnozy PLC przedstawiono ponize;j.
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SIWIE(J.{IJ MAINC(OB1 X
2}

Hetwork 1 Initialization

e =

Esrgsncy centrol
Hetwork 2 L Adres

}_ﬁm.e
—_

3
;1

16 ) 28
e asie.e

B«12.8
B=12.1
B=M23L™
A=M251~

RG]
b
N

: pE

X

Hetwork 3 Gigiar

Zoon
*
-
5MA .0 MR
— Znajdz |
Symbol
Info

=

B=103 {PE™ LE“} A=0B2
B<1B4 {PB_1
B=105 {PFB_2
M=1B6 {PFH_3
B=187 {Fou

B=188 {Souv
Hutwork 2 [Line 1, Colunn 1 |5

(1)

Info Status Lista | Okno 1 Okno 2 Odwolania
PLC PLC statusu oB1 SBRO krosowe

Rysunek 7-29 Uktad ekranu

Element | Wyswietlenie Znaczeni
obstugi
) Zakres aplikacji
) Obstugiwany jezyk programu PLC
® Nazwa aktywnego modutu programu
Przedstawienie: nazwa symboliczna (nazwa absolutna)
@ Status programu
RUN Trwa przebieg programu
STOP Program zatrzymany
Status zakresu aplikacji
Sym Przedstawienie symboliczne
abs Przedstawienie absolutne
@ </ Wyswietlenie aktywnych przyciskow
&

Zaznaczenie
przejmuje zadania kursora

Wiersz wskazowek
Wyswietlanie wskazéwek przy ,Znajdz”.

7.3.2 Mozliwosci obstugi

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

cji jeszcze dalsze kombinacje przyciskéw.

Kombinacje przyciskéw

7-126

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

nicy okna nastepuje automatyczne przewiniecie.
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Tablica 7-5 Kombinacje przyciskow

Kombinacja przyci- Akcja
skow
do pierwszej kolumny szeregu
CTRL — p | y g
winnaw 1 albo
do ostatniej kolumny szeregu
END CTRL —-
albo
= o jeden ekran do gory
PABE
Up
= o jeden ekran do dotu
PABE
DOWN
o jedno pole w lewo
‘—
0 jedno pole w prawo
—

0 jedno pole do gory

0 jedno pole do dotu

do pierwszego pola pierwszej sieci

do ostatniego pola pierwszej sieci

otwarcie nastepnego bloku programu w tym samym oknie

otwarcie poprzedniego bloku programu w tym samym oknie

SELECT

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

INPUT

Jezeli zaznaczenie znajduje sie na poleceniu, sg wyswie-
tlane wszystkie argumenty tgcznie z komentarzami.
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Przyciski programowane

PLC Menu ,PLC Info” informuje o modelu PLC, wersji systemu PLC, czasie cyklu
info i czasie przebiegu programu uzytkownika PLC.
SYSTEM
STHATIC LAD |EMG_STP(SER3A) abs Aktualizuj
czZas przetw.
Status dzialania _
— Prajekt
nazws TS E— |
Ostatnia zmiana | 2R S
Wersja |
ric I
systempLc I |
Czas cyklu (ms)
Czas przetwarz. {ms) |
ostotn IR
minimur [N
o e |
|
| i - R A - T s
Rysunek 7-39 PLC-Info
Aftualizuj Przy pomocy tego przycisku programowanego sa aktualizowane dane w oknie.
CIZas przetv.
Status o o ]
FLC Status PLC umozliwia obserwowanie i zmiane podczas wykonywania programu.
T
| WySwietlenie stausu PLE  Aony
Argument Format  Wartosé
I3.8 B 1]
ni.|a B [:] Argument +
Hi.g B o
T1 1} i}
= b [ Fogument -
YB3H006068 [:] Bap1 1616
b o Usufi
VHASAH1BEA H Lil:]
Zmief |
| | I
PLC Window 1 | Window 2 Odwotania
info ‘ ‘ el J SBRA ‘ krosome
Rysunek 7-40 Wyswietlenie statusu PLC
Lista Przy pomocy funkcji Listy statusu PLC mozna wys$wietla¢ i zmienia¢ sygnaty PLC.
statusu
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SYSTEM
I” 5 W1 IR/ W] IR / Wl J
8 EEENERT |] B pRAARARE i B pARaRERR
1 HBHEBEEER 1 BBEEEEEEH 1 HBREHEEBER
2  oooeseod 2 OeEesang 2 [geseoEnd J
3 GpEanend 3 pERenAEnNE 3 peRanERE
4  ERHBRaRE 4 EERBEEOH 4  gEREREEE Edituj
5 gooeoend 5 Q2Eendnd 5 geaiesd i
6  @RRGOOAE 6 GREGEERE 6 GAREEERA
7 epeeeesd 7 EPpesgny 7 oepepeps J
B [e0esane 0 pRRARARE B peRaReERR
9  HEEBEeEE 9  HREBBERE 9 EBHERERH Zmief J
10 gpesoood 10 pEEesaDD 10 peoooenn
11 gREGEEAR 11  pEEARERE 11 peRanERE
12 EpHBRGEE 12  @REGEE6E 12 EERERERE J
13 gpoeoend 13 ppEesssd 13 gesepesd
14  @REGOGEE 14  GEREGEGHE 14 GERERERE J
15 epepood 15  ppeepapy 15 peecsess
[ |
STER 7 IStatus i Frogram | Lista ‘ Edyt. tekst
comnect | PLC PLC programaw glamm. PLC

Rysunek 7-41 Lista statusu

W oknie sg przedstawiane wszystkie logiczne i graficzne informacje programu PLC
Ckno 1 X : ! .
w kazdorazowym module programowym. Logika w schemacie stykowym (KOP) jest po-
XXXX dzielona na przejrzyste czesci programu i Sciezki pradowe oraz sieci. W istocie programy
Oknag 7 KOP stanowig elektryczny przeptyw pradu przez szereg powigzan logicznych.
MK
SYSTEN
SINATIC LAD |MAINCOBLY Aun | Sum e o |
HCE_88-. l;ﬁl’:ﬂ? Jg gl!o;mmu
olnpza Jrn 3 et
B-HEZA JPE_2 progr. MY E
B=ME2S PR_3
Lameas Jeow adres
I::iigi 11,?'_“ absalutny
PR —
Hetwork 13 l. -
ONE EI -
Hetwork 14 Znajdz |
i LIRS ]
[Mewiork 12 [Line 1, Column 1 |m || 'Sumbol I
pul: Status Lista Vindow 1 JEERLC 2| iD’;ZJ;ania
info I pLC IW_J ‘ SBR8 ‘ ‘ krasowe
Rysunek 7-42 Okno 1
W tym menu mozna przetgczaé¢ miedzy symbolicznym i absolutnym przedstawianiem
argumentéw. Fragmenty programu moga by¢ przedstawiane w réznych stopniach po-
wiekszenia a funkcja szukania umozliwia szybkie znajdowanie argumentéw.
Elak Przy pomocy tego przycisku programowanego mozna wybra¢ liste modutéw programo-
. wych PLC. Przy pomocy Kursor do gory / Kursor do dotu wzgl. Strona do géry / Stro-
Rrog na do dotu mozna wybra¢ modut programowy PLC w celu otwarcia. Aktualny modut
programowy mozna odczyta¢ w wierszu Info pola listy.
SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005 7-129

6FC5 398-1CP10-0AA0



System

7.3 Diagnoza PLC w przedstawieniu jako schemat stykowy

Wtasci-
WoSCI

Zmienne
lokalne

7-130

SINATIC LAD |MATHCDRLX
[T Program block I wosci
.M 'ﬁi Zmienne
B HE2 N
@-HEz. Ab=olute nane  Synholic name lokalne
- R
26 - mead L HATH
14 HERT
131 SRRA BAG_CHAK_DATA
1641-0 SER1 MCP_HCK_CHAH
3= Hi B
14a-me;| SBRE HCK_CHAH_LED
SER3 MCP_668 Otwérz
Hetwork 13 SER4 SELECT_AXIS
SEAS MERAS_ NG
CHHE
SBRE PLC_THT
SERT COMFIG
Hetwork 14 GERE MNE_HOK
WCE_3 8. SBRY PLE_MOP
e SE—
SBR1A [ E
2| sBR11 AXIS_E
16n@=-F. SER1Z
Hetuork 12 L || «
| Powrat
PLC Status Lista Ddniesienia
info PLC statusy krosowe
L

Rysunek 7-43 Wybo6r modutu PLC

Przy pomocy tego przycisku programowanego jest wyswietlany opis wybranego modutu
programowego, ktory zostat zapisany przy sporzadzaniu projektu PLC.

SINATIC LAD |MAIHCOBLN Bun | Sun —3' Ql
Propertics I
Hane Author
MATH Wikt
Conment

OHIPSG4_VE1.13 for Labor Test with PTBEE V3.1.2.11
Thiz progranm i= asble to work with the MCP from the old
STHUMERTK su=ten 208 or the HCP fron the STH BAZD.

The MCP  for the 202D is in the progran automatically active
if plugged.

Drive emable and position encoder 1 are ==t in the first plc
cycle autanatically.

The machine data MD 14518067, HDI451A[151, WD 145120197 , HD
14518051 amd

HD 145i8[16] are not used in this progran now.

The "Teach IH® function ix awvailable also THC and COHT for
Teach IH.

The Sunbol Tables from the Subroutine Library Y181 are

<
| Powrﬁt
PLC Status Lista Okna 1 Okno 2 Odniesienia
info PLC statusu 0B 1 SHRA krosouwe

Rysunek 7-44 Wiasciwosci wybranego modutu programu PLC

Przy pomocy tego przycisku programowanego jest wyswietlana lokalna tablica zmiennych
wybranego modutu programowego.

Istniejg dwa rodzaje modutéw programowych

e OB1 tylko tymczasowe zmienne lokalne

e SBRxx tymczasowe zmienne lokalne

Dla kazdego modutu programowego istnieje jedna tablica zmiennych.
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SYSTEM
SINATIC LAD |HAIHCDB1) Run  [Sum @l (%]
Local wariahles _{:H_
EH

MHame Var. type Data type Conment

I BO00L
LDa T_ACT IH DUORD Transfer the active tool in-

I

| | B Pow%

PLC Status Lista Okno 1 Okno 2 Ddniesienia
info PLC statusu 0A1 SHERD krozowe

Rysunek 7-45 Lokalna tablica zmiennych wybranego modutu programu PLC

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

przy pomocy przycisku SELECT.
Otworz Jest otwierany wybrany blok programu a jego nazwa (absolutnie) jest jednoczes$nie wy-
Swietlana na przycisku programowanym ,Okno 1/2”.
otatus Przy pomocy tego przycisku jest uaktywniane wzgl. cofane wyswietlanie statusu progra-
progr. Wk mu. Tutaj mozna obserwowac aktualne stany sieci rozpoczynajac od konca cyklu PLC. W
statusie programu KOP (schemat stykowy) jest wyswietlany stan wszystkich argumentow.
Status Status odczytuje wartosci wyswietlania statusu w wielu cyklach PLC i nastepnie aktualizu-
je je na wyswietleniu.
orogr. WL 1 y
| ! Blok I
Hetuork 6 TaEm
H1BD, 3 uu-.q M_LEUE. Str:t:_s'uu\ttl
Hetwork 7
Adres
miB. A MLla [T - sl
i .|
Hotuork 8 f"“"
H1B, 4 Hl:.,?_NE].EIHJa o
Hetwork ¥ .
Iﬂe,?_l‘lll.?_llzlmli- -
Znajdz
Hetuark 18 41
mo.:;_ﬂ_(c_ng» |
Hetuork 7 [Line 1, Column 3 | pi [ ymbel
| infa
Odniesienia
krosowe
Rysunek 7-46 Status programu ON - przedstawienie symboliczne
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SIMATIC LAD |BAG CHAM _DATACSORE) Run |abs :Jl

Hetvork &
HIB.4  ML1.4  UZEBRA.
] -
rogr. WL

Hetuork 7

HiB. 4 Mil. 4 UEGHRB.
— P -.—{
Hetuark 8

MIB. 4 MLL, 4 UZEBBE.
— — 1

Hetuork 9

1B, 4  MLl. 4 UZGERE.
— i 3 Znajds

Hetuork 18

HIB. S udBEne..
= F)

[Hetuork 7 [Title [
PLL Status Lista
info PLC statuzu

Okno 1
0B1

Odriesienia
krosowe

Adres

symbaol.

Adres
absal.

Zoam

Zoam

Znajdz

7-132

L LI - M U\E o = m

. =

73 8 P Eg Bl |22

=) =Y =4 a3l

3 g G

= : 5
2

Rysunek 7-47 Status programu ON - przedstawienie absolutne

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

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

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

Szukanie argumentéw w przedstawieniu symbolicznym albo absolutnym.

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

Wyboér w powyzszym polu Toggle:

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

e  znajdz polecenie SBR

Dalsze kryteria szukania:

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

e wjednym module programowym

o we wszystkich modutach programowych

Argumenty i state moga by¢ szukane jako cate stowo (identyfikator).
Zaleznie od nastawienia wyswietlania mozna szuka¢ argumentéw symbolicznych albo
absolutnych.
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7.3 Diagnoza PLC w przedstawieniu jako schemat stykowy

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

w wierszu wskazowek.

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

SYSTEN SYSTEN
SIMATIC LAD [WATHMCOHLY T | SINATIC LA |MATHIDE1 ) i
Hetwark 10 Hetuork 1 =
WHBREBA. RE—T) ma L TT_THT] y
— - — — —
1o Find ¢ po w | Find ¢ go to |
Find operand Hotuork 2| Find oporand
+ PUM_T — i + T
Metwors 11 |7 PH Find : O 0

Ryl Find mll 2 [Find all

11 progean units

In all progean undis 0

Mhale vard only ni| Mol word enly

- o |

anu Ansla I
i L
fAutwnrs 00 [Tithe [
= | ak v m ok o
e status | Lista Chne 2 wetanla Il |Sum |un | Uma | Odestania
infa PLC vty J (m ety J O10W8 PLC PLC statisn (o SOk kienawn
— e

Rysunek 7-48 Szukanie argumentéw sym- Szukanie argumentéw absolutnych
bolicznych

Gdy szukany obiekt zostanie znaleziony, mozna przy pomocy przycisku programowanego
~Znajdz nastepny” kontynuowac¢ szukanie.

S}rmbul Przy pomocy tego przycisku programowanego sg wyswietlane wszystkie zastosowane
info identyfikatory symboliczne z zaznaczone;j sieci.
L
o
HCP SIH 8020 conmedted |
Flay with defined OHE signal
IF |
= L <«
| | Pawrdt
pLC uz ista Mindou 1 W5 Ddniesienia
info I ﬁtl_att: I:tsattusu ‘ g;ﬁﬂz ‘ Ikurdnsowe
Rysunek 7-49 Symbolika sieci
Ohwiictania Przy pomocy tego przycisku programowanego jest wybierana lista odwotan. Sg wyswie-
Krosowe tlane wszystkie argumenty zastosowane w projekcie PLC.
Z listy tej mozna odczytaé, w ktorych sieciach jest stosowane wejscie, wyjscie, znacznik
itd.
SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005 7-133

6FC5 398-1CP10-0AA0



System

7.3 Diagnoza PLC w przedstawieniu jako schemat stykowy
=
S e penien | Jas | g
. ;

Adres
symbaol.

Adres
absol.

tuwirz
we oknie 1

—_

Etwc’n IE

L oknie 2

Lnajdz

7-134

LG HESELE T WP SIMU (SBRGS etk 5 SIS e
TS WOSIMD SR ek 7 sr0- 2O

1119 KT AT et ST |

' |
N sl - I =

(symbolicznie)

Rysunek 7-50 Menu gtéwne odwotanie
krosowe (absolutnie)

Odpowiednie miejsce w programie mozna bezposrednio otworzy¢ w oknie 1/2 przy po-
mocy funkcji Otworz w oknie 1/2.

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

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

Argument wybrany na liscie odwotan jest otwierany w odpowiednim oknie.
Przyktad:

Ma zosta¢ wyswietlony kontekst logiczny argumentu absolutnego M251.0 w sieci 1 w
module programowym OB1.

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

':m
SIMATIC LAD (HAIM(DEL1F alrs [4] s =3
Ftuark 14 ER 1] fan
ELusmnt Block Pl ru Coantact i
250 2T, 6 SHIM_RETS (5EF=Hetuork B =1 1= [Stns
91 waa?. T SHIN_REIS (SBR- Hetuark % =1 I= (L= TARE
adsE KeE1, 6 WATH (DELE T SHOM_AXIS Bt
2983 H2G1. 0 WATH (DELY Hmtuork 14 SHOW TS smbolis
264 W51, B WATH (DELE Metuor 14 GHONM_REIS
B W51, T WOF_BPED (5ERG- Hetvors 10 =0 ) Zoon ]
66 w2as . T WATH (DELY Hutuork 14 SHOM_ QKIS T
adsT KeEs WATH (DELE Metuorks 14 GHOW RIS —
2950 Woa T WATH (DELE Hmbuork 14 GHOW (1S -
29 e, 0 TEST_RUTD (5BR- Metuork 3 ~(5)
E960 I 2 TEST_AUT0 (SER- Metuork 4 =(5)
2961 0, 2 TEST_ATD (SBA- Hetuork B ~(8) T
2362 1500, 3 TEST_RUITI (SER=Hetuors B =(5)
363 k30a, 4 TEST_RUTD (5BA- Hotwork 18 =1 |=
2364 W70, 0 TEST_MUTD (5BR-Metuork 2 -1 |- - ]
Fatwors 34 [ T, Calun 3 | g | sl
. | | b
no Status ]Llsta ] Inkno i JDkno 2 I ALC Iuna Lkt Okl°2 I Cchicinia
inFo PLLC oy i) info St 1 ] o6a SR Ko ome

Rysunek 7-51 Kursor "M251.0 w OB1 sie¢  M251.0 w OB1 sie¢ 2 w oknie 1

2)

Szukanie argumentow na liScie odestan.
Argumenty mogq by¢ szukane jako cate stowo (identyfikator). Przy szukaniu nie ma roz-
rézniania duzych i matych liter.
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Mozliwosci szukania:

e  Szukanie argumentéw absolutnych wzgl. symbolicznych
e Przejdz do wiersza

Kryteria szukania:

e Do dotu (od aktualnej pozyciji kursora)

e Calos¢ (od poczatku)

SYSTEN
STNATIC LAD |WATHODB 1) abs (%]
Actuork 14
Element Block Address Context

2350 N24T .6 e Ot il -1 -

2351 Mza7,7 |Tind 4 oo o |

2352 M251.9 ||Find operand a4 SHOW_AXIS

2353 M251.8 || Find : BT 4 sHOW_ax1s

2354 H251.0 4 SHOW_aXIS

2355 M251.7 |Find all B =02

ZASEMESS. 7 [ e onty 4 SHOW_AXIS ]

£357 M255.7 i SHOW_AXIS

2358 ME55.7 1 SHOW_ARIS

E359 M3a0 .0 TEST_AUTD {SER~ Hetwork 3 ={52

2368 H3a0 . 1 TEST_AUTD {SER~ Hetwork 4 ={52

2361 M3a0. 2 TEST_ALUTD {SER~ Hetworl 5 =53

2362 M3GE .3 TEST_ALUTD {SBR~ Hetwork & -{52

2363 NIG6 . 4 TEST_AUTO (SPA=Hatwoek 18 -1 I- »

2364 M3TR_A TEST_AUTO (SBR~Hetuork 2 =1 I- 1 Snulyj
|Cros= refs. [Line Z352.Column 3 | v,

| ak

PLC I “Status ‘ Lista J Okna 1 Okna 2 I ‘

info PLC statusu 0Bl SORA

Rysunek 7-52 Szukanie argumentéw w odwofaniach

Szukany tekst jest wyswietlany w wierszu wskazéwek. Gdy tekst nie zostanie znaleziony,
nastepuje odpowiedni komunikat btedu, ktéry musi zosta¢ potwierdzony przyciskiem OK.
Gdy szykany obiekt zostanie znaleziony, mozna kontynuowa¢ szukanie naciskajac przy-
cisk ,Znajdz nastepny”.
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7.4 Wyswietlenie alarméw

7.4 Wyswietlenie alarméw

Kolejnos¢ czynnosci obstugowych

VA

Jest otwierane okno alarméw. Przy pomocy przycisku programowanego mozna sortowac
alarmy NC. Alarmy PLC nie sg sortowane.

Humber Deletion crit. Temt

4 options are activated without setting the
e m license key
BEABED 7 Standard nachine data loaded
ARBRAE PLC 5TOR 1

Profibus = DP 170 fault: log adde. 9 bus
09015 m addr , /slot §¢3
ARGHEL E Buffered PLC data deleted

I

[ S

Majunyzsay
priorytet

Ostatni
alarm

Najstarszy
alarm

.|
.|
.|
—
—

Rysunek 7-54 Okno alarméw

Przyciski programowane

[l Aty Sy
priontet

Cstatni
alarm

MHajstarsay
alarm

7 -136

Alarmy sg wys$wietlane w posortowaniu wedtug priorytetu. Alarm o najwyzszym prioryte-
cie znajduje sie na poczatku listy.

Alarmy sg wyswietlane w kolejnosci chronologicznej. Ostatni alarm znajduje sie na po-
czatku listy.

Alarmy sg wyswietlane w kolejnosci chronologicznej. Najstarszy alarm znajduje sie na

poczatku listy.
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Programowanie 8

8.1 Podstawy programowania NC

8.1.1 Nazwy programow

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

e pierwsze dwa znaki powinny by¢ literami

o stosowac tylko litery, cyfry albo podkresiniki

e nie stosowac¢ znakow rozdzielajgcych (patrz punkt ,Zestaw znakéw”)

o kropke dziesietng wolno stosowac tylko do oznaczenia rozszerzenia pliku

e stosowac¢ maksymalnie 16 znakéw
Przyktad: WALEKS527

8.1.2 Budowa programu

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

Ostatni blok w ciggu czynnosci 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 G91 ;..

Blok N40

Blok N50 M2 ; koniec programu
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8.1 Podstawy programowania NC

8.1.3

Funkcjonowanie / budowa

8- 138

Budowa stowa i adres

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

Stowo sktada sie ze

o znaku adresowego: znak adresowy jest powszechnie literg,

o iwartosci liczbowej. Wartos¢ liczbowa skfada sie z ciggu cyfr, ktéry w przypadku
okreslonych adreséw moze by¢ uzupetniony poprzedzajacym znakiem i kropka dzie-

sietna.
Znak dodatni (+) mozna opuscic.
| Stowo ‘ | Stowo | ‘ Stowo ‘
Adrés War- Adréls War- Adrejs War-
tos¢ tos¢ tos¢
Przyktad:
| 61 || 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  Przykfad udowy stowa

Wiele znakéw adresowych

Stowo moze zawiera¢ réwniez wiele liter adresowych. W takim przypadku jednak wartos$¢
liczbowa musi by¢ przyporzadkowana rozdzielajagcym znakiem réwnosci ,="
Przyktad: CR=5.23

Dodatkowo réwniez funkcje G mogq by¢ wywotywane przez funkcje symboliczne (patrz
réwniez punkt ,Przeglad polecen”).
Przyktad: SCALE ; wtgczenie wspotczynnika skali.

Adres rozszerzony
W przypadku adreséw

R parametry obliczeniowe

H funkcja H

I, J, K parametry interpolacji / punkt posredni

M funkcja dodatkowa M, dotyczy tylko wrzeciona

S predkos¢ obrotowa wrzeciona (wrzeciono 1 albo 2)

adres jest rozszerzany o 1 do 4 cyfr, aby uzyska¢ wieksza liczbe adreséw. Przyporzadko-
wanie wartosci musi przy tym nastgpi¢ poprzez znak rownosci ,.=" (patrz tez punkt ,Prze-
glad instrukc;ji”).

Przykfad: R10=6.234 H5=12.1 11=32.67 M2=5 S$2=400
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8.1 Podstawy programowania NC

8.1.4 Budowa bloku

Funkcjonowanie

Blok powinien zawieraé¢ wszystkie dane do wykonania kroku roboczego.

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

/N

;komentarz Lf_

T

przerwa przerwa

T

przerwa

T

przerwa znak konca

tylko w razie potrzeby, bloku,

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

na konhcu, oddzielony
od reszty bloku
znakiem ,, ;”

Caltkowita liczba znakéw w jednym
bloku: 512 znakow

Rysunek 8-2 Schemat budowy bloku
Kolejnosé stéw

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

Wskazéwka dot. numeréow blokow

Woybierajcie najpierw numery blokéw co 5 albo co 10. Pozwoli Wam do pdzniej na wstawia-
nie blokéw przy zachowaniu rosngcej kolejnosci numerac;ji.

Maskowanie blokow

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

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

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

Komentarz, uwaga

Komunikaty

Instrukcje zawarte w blokach programu mogq by¢ objasniane przez komentarze (uwagi).
Komentarz zaczyna sie od znaku ,, ; ” i konczy sie znakiem konca bloku.

Komentarze sg wyswietlane razem z pozostatg czescig tresci bloku.

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

z nowym komunikatem albo do konca programu. Mozliwe jest wyswietlanie max 65 znakéw

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

Przyktad programowania

N10 firma G&S nr zlec. 12A71

N20 ;czes¢ pompy 17, rys nr 123 677

N30 ;program sporzadzit H. Adam, Dziat TV 4
N40 MSG (,POLFABRYKAT DO OBR. ZGRUBNEJ")

:50 G54 F4.7 S220 D2 M3 ; blok gtowny

N60 GO G90 X100 Z200
N70 G1 Z185.6

N80 X112

/N90 X118 Z180 :blok mozna maskowaé
N100 X118 2120

N110 GO G90 2200

N120 M2 ;koniec programu

8.1.5 Zestaw znakow

Litery, cyfry

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

AB,CD,E,F,GH,IJKLMNOPQR,STUVWXY,Z
0,1,2,3,4,5,6,7,8,9
Nie sg rozrézniane litery mate i duze.

Znaki specjalne dajace sie drukowaé
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. kragty ot . - odejmowanie, znak ujemny
nawias okragty otworzy¢ « cudzystow

naw!as okragly zamknaé . _ podkresinik (nalezacy do liter)
nawias kwadratowy otworzyé kropka dziesietna

nawias kwadratowy zamkna¢ , przecinek, znak rozdzielajacy

V A—r———~

mni€jsze niz ; poczatek komentarza
. W'kaz? niz . . % zarezerwowano, nie stosowac
= blok gtowny, konlgc etyklet)f . & zarezerwowano, nie stosowac
N prz'yporzqdkowanle, ;nak rownosc ’ zarezerwowano, nie stosowaé
i ngr']ilfgr']?é maskowanie bloku $ zarezerwowano, n!e stosowac::
. . ? zarezerwowano, nie stosowaé
+ dodawanie, znak dodatni |

: . ; zarezerwowano, nie stosowac
- odejmowanie, znak ujemny
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8.1 Podstawy programowania NC

Znaki specjalne nie dajace sie drukowaé

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

Adres Znaczenie Przyporzadk. wartosci Informacja Programowanie
D Numer korekcji narzedzia 0 ... 9, tylko liczby catkowi- | Zawiera dane korekcji jednego okreslonego narzedzia T... ; D...
te, bez znaku DO ->wartosci korekc;ji=0,
max 9 numerow D dla jednego narzedzia
F Posuw 0.001 ... 99 999.999 Predkos$¢ po torze narzedzie / obrabiany przedmiot, jednostka F...
miary w mm/min albo mm/obrét w zaleznosci czy jest G94 czy
G95
F Czas oczekiwania (blok z G4) 0.001 ... 99 999.999 Czas oczekiwania w sekundach G4 F... ; wiasny blok
F Zmiana predkosci (blok z G34, 0.001 ... 99 999.999 w mm/obr.2 patrz przy G34, G35
G35)
G Funkcja G Tylko wartosci catkowito- Funkcje G sg podzielone na grupy G. W jednym bloku wolno G..
(warunek drogowy) liczbowe, zadane napisac tylko jedna funkcje G z jednej grupy. albo nazwa symboliczna, np.: CIP
Funkcja G moze dziata¢ modalnie (az do odwotania przez inng
funkcje z tej samej grupy) albo dziata tylko w tym bloku, w ktérym
sie znajduje (dziatanie pojedynczymi blokami).
Grupa G:
G0 Interpolacja liniowa z przesuwem szybkim 1: polecenia ruchu G0 X...Z
G1* Interpolacja liniowa z posuwem . . G1X...Z..F...
G2 Interpolacja kotowa zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (rodzaj interpolacji) G2X...Z..l..K..F ;punkt $rodk. i koncowy

G2 X...Z...CR=...F...  ;promien i punkt koncowy

G2AR=...I..K...F ;kat rozwarcia i punkt Srodk.

G2AR=...X...Z...F ;kat rozwarcia i punkt konc.

G3 Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara G3..
CIP Interpolacja kotowa poprzez punkt posredni CIP X... Z...1=...K1=...F... ;I1, K1 to punkt posred.
CT Interpolacja kotowa, przejscie styczne N10 ...

N20 CTZ... X... F... ;okrag, przejscie styczne
do poprzedniego fragmentu
toru N10

G33 Gwintowanie ze statym skokiem dziata modalnie ; staty skok

G33 Z... K... SF=... ; gwint walcowy

G33 X... I... SF=... ; gwint poprzeczny

G33 Z... X... K...SF=... ; gwint stozkowy, w osi Z

; droga wieksza w osi X
G33 Z... X... ... SF=... ; gwint stozkowy, w osi X
; droga wieksza w osi Z
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G34 Gwintowanie, skok rosnacy G33Z...K... SF=... gwint walcowy, skok staty
G34 Z...K... ; skok rosnacy z
: F17.123 mm/obr?
G35 Gwintowanie, skok malejacy G33Z...K... SF= ... ; gwint walcowy
G35Z...K... ; skok malejacy z
: F7.321 mm/obr’
G331 Interpolacja $srubowa N10 SPOS-=... ; wrzeciono w regulacji potozenia
N20 G331 Z...K... S... ; gwintowanie otworu bez oprawki
wyréwnawczej np. w osi Z
;gwint prawy albo lewy jest ustalany przez znak skoku (np. K+):
+: jak przy M3
- : jak przy M4
G332 Interpolacja $rubowa - wycofanie narzedzia G332 Z...K.. ; gwintowanie otworu bez oprawki
wyréwnawczej np. w osi Z
ruch wycofania
;znak skoku jak w przypadku G331
G4 Czas oczekiwania 2: ruchy specjalne, czas oczekiwania | G4 F... ;whasny blok, F: czas w sekundach
dziata pojedynczymi blokami albo
G4 S... ;wiasny blok, S: w obrotach wrzeciona
G74 Bazowanie do punktu odniesienia G74 X1=0 Z1=0 ;whasny blok,
(identyfikator osi maszyny)
G75 Dosuniecie do punktu statego G75 X1=0 21=0 ;wiasny blok
(identyfikator osi maszyny)
TRANS Przesuniecie programowane 3. Zapis w pamieci TRANS X...Z... ; whasny blok
SCALE Programowany wspotczynnik skali dziata pojedynczymi blokami SCALE X... Z.... ; wspdtczynnik skali w kierunku
podanej osi, wtasny blok
ROI Programowany obrét ROT RPL=... ; obrét w aktualnej ptaszczyznie
G17 do G19, wiasny blok
MIRROR Programowane lustrzane odbicie MIRROR X0 ; 08 wspotrzednych, ktdrej kierunek ulega zamianie,
wiasny blok
ATRANS Addytywne programowane przesuniecie ATRANS X... Z... ; wiasny blok
ASCALE Addytywny programowany wspétczynnik skali ASCALE X... Z.... ; wspotczynnik skali w kierunku
podanej osi, wtasny blok
AROT Addytywny programowany obrét AROT RPL=... ; obrét addytywny w aktualnej
ptaszczyznie G17 do G19,
wiasny blok
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AMIRROR Addytywne programowane lustrzane odbicie AMIRROR X0 ; 08 wspotrzednych, ktorej
kierunek ulega zamianie,
wiasny blok

G25 Dolne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G258S... ; whasny blok

albo

dolne ograniczenie pola roboczego G25X... Z.... ; whasny blok
G26 Gorne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G26 S... ; wiasny blok

albo

gorne ograniczenie pola roboczego G26 X... Z... ; whasny blok
G17 Ptaszczyzna X/Y (wymagane przy wierceniu nakietkéw, fre- 6: wybor ptaszczyzny

zowaniu TRANSMIT)

G18* Ptaszczyzna Z/X (normalna obrébka tokarska)

G19 Ptaszczyzna Y/Z (wymagana przy frezowaniu TACYL)

G40 * Korekcja promienia narzedzia WYL 7: korekcja promienia narzedzia

G41 Korekcja promienia narzedzia po lewej od konturu dziata modalnie

G42 Korekcja promienia narzedzia po prawej od konturu

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

G54 1. nastawne przesuniecie punktu zerowego dziata modalnie

G55 2.nastawne przesuniecie punktu zerowego

G56 3. nastawne przesuniecie punktu zerowego

G57 4. nastawne przesuniecie punktu zerowego

G58 5. nastawne przesunigcie punktu zerowego

G59 6. nastawne przesuniecie punktu zerowego

G53 Maskowanie pojedynczymi blokami nastawnego przesuniecia | 9: maskowanie nastawnego przesuniecia punktu zerowe-

punktu zerowego go, dziata pojedynczymi blokami
G153 Maskowanie pojedynczymi blokami nastawnego przesuniecia
punktu zerowego facznie z frame bazowym

G60 * Zatrzymanie doktadne 10: zachowanie sie przy dosuwaniu

G64 Przejscie ptynne dziata modalnie

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

dziata pojedynczymi blokami

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

G602 Okno zatrzymania doktadnego zgrubnie przy G60, G9 dziata modalnie
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G70 Podawanie wymiaréw w calach 13: podawanie wymiaréw calowe / metryczne
G71* Podawanie wymiaréw metryczne dziata modalnie
G700 Podawanie wymiaréw w calach, réwniez dla posuwu F
G710 Podawanie wymiaréw metryczne, rowniez dla posuwu F
G90 * Podawanie wymiaréw bezwzgledne 14: wymiar bezwzgledny / przyrostowy
G91 Podawanie wymiaréw przyrostowe dziata modalnie
G9%4 Posuw F w mm/min 15: posuw / wrzeciono
G95 * Posuw F w mm/obrdét wrzeciona dziata modalnie
G96 Stata predkos¢ obrotowa przy toczeniu WL G96 S... LIMS=...F...
(F w mm/obrét, S w m/min)
G97 Stata predkos$¢ skrawania przy toczeniu WYL
G450 * Okrag przejsciowy 18: zachowanie sie w naroznikach przy korekcji promie-
G451 Punkt przeciecia nia narzedzia
dziata modalnie
BRISK * Skokowe przys$pieszenie ruchu po konturze 21: Profil przy$pieszenia
SOFT Przys$pieszenie ruchu po konturze z ograniczeniem przyspie- dziata modalnie
szenia drugiego stopnia
FFWOF * Sterowanie wyprzedzajgce WYL. 24. Nastawienie domysine
FFWON Sterowanie wyprzedzajgce Wk. dziata modalnie
WALIMON * | Ograniczenie pola roboczego Wkt. 28. Ograniczenie pola roboczego ;obowigzuje dla wszystkich osi, ktore zostaty uaktywnione
WALIMOF | Ograniczenie pola roboczego WYE. dziata modalnie przy pomocy danej nastawczej, wartosci odpowiednio
nastawione przy pomocy G25, G26
DIAMOF Podawanie wymiaréw w promieniu 29: podanie wymiaru promien / $rednica
DIAMON * Podawanie wymiaréw w Srednicy dziata modalnie
G290 * Tryb SIEMENS 47: zewnetrzne jezyki NC
G291 Tryb zewnetrzny dziata modalnie

Funkcje oznaczone * dziatajg na poczatku programu (w stanie sterowania jak przy wysytce od producenta, o ile nie jest zaprogramowane inaczej a producent maszyny zachowat ustawienia standar-
dowe dla technologii ,toczenie”).
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Adres Znaczenie Przyporzadkow. wartosci Informacja Programowanie
H Funkcja H +0.0000001 ... 9999 9999 Przeniesienie wartosci do PLC, HO=...
(8 miejsc dziesietnych) albo ustalenie znaczenia przez producenta maszyny H9999=...
HO= w formie wyktadniczej:
do +(10°% .. 10™%) np. H7=23.456
H9999=
| Parametr interpolacji 0.001 ... 99 999.999 Nalezacy do osi X, znaczenie w zaleznosci od G2,G3->punkt srod- | Patrz G2, G3 i G33, G34, G35
gwint: kowy okregu albo
0.001 ... 2000.000 G33, G34, G35, G331, G332 -> skok gwintu
K Parametr interpolacji 0.001 ... 99 999.999 Nalezacy do osi Z, ponadto jak | Patrz G2, G3 i G33, G34, G35
gwint:
0.001 ... 2000.000
1= Punkt posredni dla inter- | +0.001 ... 99 999.999 Nalezacy do osi X, podanie przy interpolacji kotowej z CIP Patrz CIP
polacji kotowej
K1= Punkt posredni dla inter- | +0.001 ... 99 999.999 Nalezacy do osi Z, podanie przy interpolacji kotowej z CIP Patrz CIP
polacji kotowej
L Podprogram, nazwa 7 miejsc dziesietnych, tylko Zamiast dowolnej nazwy mozna tez wybrac¢ L1 ...L9999999; L.... ; wtasny blok
i wywotanie liczby catkowite, bez znaku przez to podprogram jest wywotywany réwniez we wtasnym bloku,
pamietaj: LO001 nie jest rowne L1
Nazwa ,LL6” jest zarezerwowana dla podprogramu zmiany narze-
dzia!
M Funkcja dodatkowa 0...99 Np. do przetaczen jak chtodziwo Wt.., M...
tylko liczby catkowite, bez maksymalnie 5 funkcji M w jednym bloku
znaku
MO Zatrzymanie programowane Na koncu bloku z MO obrébka jest zatrzymywana, kontynuowanie
przebiegu nastepuje przy pomocy ponownego ,NC-START”
M1 Stop do wyboru Jak MO, ale zatrzymanie nastepuje tylko wtedy, gdy dociera spe-
cjalny sygnat (sterowanie programem: M01”")
M2 Koniec programu Znajduje sie w ostatnim bloku programu obrébki
M30 - Zarezerwowano, nie stosowac
M17 - Zarezerwowano, nie stosowac
M3 Obroty wrzeciona w prawo (dla wrzeciona prowadzacego)
M4 Obroty wrzeciona w lewo (dla wrzeciona prowadzgcego)
M5 Wrzeciono stop (dla wrzeciona prowadzgcego)
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Adres Znaczenie | Przyporzadkowanie wartosci Informacja Programowanie
Mn=3 Obroty wrzeciona w prawo (dla wrzeciona n) n=1albo=2 M2=3 ; obroty w prawo stop dla wrzeciona 2
Mn=4 Obroty wrzeciona w lewo (dla wrzeciona n) n=1albo=2 M2=4 ; obroty w lewo stop dla wrzeciona 2
Mn=5 Wrzeciono stop (dla wrzeciona n) n=1albo=2 M2=5 ; wrzeciono stop dla wrzeciona 2
M6 Zmiana narzedzia tylko gdy jest uaktywniona poprzez dang maszynowag z
M6, w innym przypadku zmiana bezposrednio poleceniem
T
M40 Automatyczne przetaczenie stopnia przekiadni
Mn=40 Automatyczne przetgczanie stopni przektadni (dla wrzeciona | n =1 albo =2 M1=40 ; stopien przektadni automatycznie
n) ; dla wrzeciona 1
M41 do Stopien przekfadni 1 do
M45 stopien przekfadni 5 (dla wrzeciona prowadzacego)
Mn=41 do Stopien przektadni 1 do n=1albo=2 M2=41 ; 1. stopienh przektadni dla wrzeciona 2
Mn=45 stopien przektadni 5 (dla wrzeciona n)
M70, M19 - Zarezerwowano, nie stosowac
M... Pozostate funkcje M Funkcjonowanie nie jest ustalone po stronie sterowania i
przez to producent maszyny moze nim swobodnie dyspo-
nowac
N Numer bloku - blok uboczny | 0 ... 9999 9999 Moze by¢ stosowany do oznaczania blokéw numerem, N20
tylko liczby catkowite, bez znajduje sie na poczatku bloku
znaku
Numer bloku - blok gtéwny | 0 ... 9999 9999 Specjalne oznaczanie blokéw - zamiast N..., blok ten :20
tylko liczby catkowite, bez powinien zawiera¢ wszystkie instrukcje dla kompletnego
znaku kolejnego odcinka obrébki
P Liczba przebiegoéw podpro- | 1 ... 9999 Przy wielokrotnym przebiegu podprogramu znajduje siew | L781 P... ; whasny blok
gramu tylko liczby catkowite, bez tym samym bloku co wywotanie,
znaku N10 L871 P3  ; trzykrotny przebieg
RO Parametry obliczeniowe 0.0000001 ... 9999 9999 R1=7.9431 R2=4
do (8 miejsc dziesietnych) albo
R299 forma wyktadnicza: w formie wyktadniczej:

(1 0-300 1 0+300)

R1=-1.9876EX09 ; R1=-1987 600 000

Funkcje obliczeniowe

Oprécz 4 podstawowych dziatan rachunkowych z opera-
torami + - * / sg nastepujace dziatania obliczeniowe:

SIN() Sinus stopien R1=SIN(17.35)

COS () Cosinus stopien R2=COS(R3)

TAN() Tangens stopien R4=TAN(R5)

ASIN() Arcus sinus R10=ASIN(0.35) ; R10: 20,487 stopni
ACOS() Arcus cosinus R20=ACOS(R2) ; R20: ... stopni
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Adres Znaczenie Przyporzadk. wartosci Informacja Programowanie
ATAN2(, ) Arcus tangens2 Z dwoch wektorow prostopadtych do siebie jest obliczany kat | R40=ATAN2(30.5,80.1) ; R40: 20.8455 stopni
wektora wypadkowego. Odniesieniem katowym jest zawsze 2.
podany wektor. Wynik w zakresie -180 do +180 stopni.
SQRT() Pierwiastek kwadratowy R6=SQRT(R7)
POT() Kwadrat R12=POT(R13)
ABS() Warto$¢ bezwzgledna R8=ABS(R9)
TRUNC() Czes¢ catkowitoliczbowa R10=TRUNC(R11)
LN() Logarytm naturalny R12=LN(R9)
EXP() Funkcja wyktadnicza R13=EXP(R1)
RET Koniec podprogramu Stosowanie zamiast M2 - do utrzymania sterowania ksztatto- | RET ; wiasny blok
wego
S.. Predkos¢ obrotowa wrze- 0.001 ... 99 999.999 Jednostka pomiaru predkosci obrotowej wrzeciona obr./min S..
ciona (prowadzacego)
S1= Predkos¢ obrotowa wrze- 0.001 ... 99 999.999 Jednostka pomiaru predkosci obrotowej wrzeciona obr./min S1=725 ; predk. obr. 725 obr/min
ciona 1 dla wrzeciona 1
S2=... Predkos¢ obrotowa wrze- 0.001 ... 99 999.999 Jednostka pomiaru predkosci obrotowej wrzeciona obr./min S2=730 ; predk. obr. 725 obr/min
ciona 2 dla wrzeciona
S Predkos$¢ skrawania przy 0.001 ... 99 999.999 Jednostka pomiaru predkosci obrotowej m/min w przypadku G96
aktywnym G96 G96, funkcja tylko dla wrzeciona prowadzacego S...
S Czas oczekiwania w bloku | 0.001 ... 99 999.999 Czas oczekiwania w obrotach wrzeciona G4 S.. ; wiasny blok
z G4
T Numer narzedzia 1...32000 Zmiana narzedzia moze nastepowac bezposrednio przy T...
tylko liczby catkowite, bez pomocy polecenia T albo dopiero przy M6. Jest to nasta-
znaku wiane poprzez dang maszynowa.
X 0s +0.001 ... 99 999.999 Informacja dotyczaca drogi X...
Y 0s$ +0.001 ... 99 999.999 Informacja dotyczaca drogi, np. przy TRACYL, TRANSMIT | Y...
VA 0s +0.001 ... 99 999.999 Informacja dotyczaca drogi Z...
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Adres Znaczenie Przyp. wartosci Informacja Programowanie

AC Wspotrzedna bez- - Dla okreslonej osi mozna pojedynczymi blokami podawac N10 G91 X10 Z=AC(20) ; X - wymiar tancuchowy
wzgledna wymiar dla punktu koncowego albo srodkowego odmiennie od Z - wymiar absolutny

G91.

ACC Procentowa korekcja | 1 ... 200, liczby catkowite Korekcja przy$pieszenia dla osi albo wrzeciona, podawanie w | N10 ACC[X]=80 ; dla osi X 80%

[03] przyspieszenia procentach. N20 ACC[S]=50 ; dla wrzeciona 50%

ACP Wspoéirzedna bez- - Dla osi obrotowej mozna pojedynczymi blokami podawaé N10 A=ACP(45.3) ; dosuniecie do pozyc;ji
wzgledna, ruch do wymiary dla punktu koncowego z ACP (...) odmiennie od absolutnej w osi A w kie-
pozycji w kierunku G90/G91; mozna to stosowaé réwniez przy pozycjonowaniu runku dodatnim
dodatnim (dla osi wrzeciona N20 SPOS=ACP(33.1) ; pozycjonowanie wrzeciona
obrotowej, wrzeciona)

ACN Wspobirzedna bez- - Dla osi obrotowej mozna pojedynczymi blokami podawaé N10 A=ACN(45.3) ; dosuniecie do pozycji abso-
wzgledna, ruch do wymiary dla punktu koncowego z ACN (...) odmiennie od lutnej w osi A w kierunku
pozycji w kierunku G90/G91; mozna to stosowaé réwniez przy pozycjonowaniu ujemnym
ujemnym (dla osi wrzeciona N20 SPOS=ACP(33.1) ; pozycjonowanie wrzeciona
obrotowej, wrzeciona)

ANG Kat dla podania pro- | +0.00001 ...359.99999 Podawanie w stopniach, mozliwosé podania prostej przy GO N10 G1 X... Z...
stej w przebiegu albo G1, jest znana tylko jedna wspotrzedna punktu koncowe- | N11 X... ANG=...
konturu go ptaszczyzny albo w przypadku konturéw poprzez wiele albo kontur przez wiele blokéw:

blokéw sumaryczny punkt koncowy jest nieznany N10 G1 X... Z...
N11 ANG=...
N12 X... Z... ANG=...

AR Kat rozwarcia dla 0.00001 ... 359.99999 Dane w stopniach, mozliwos¢ ustalania okregu przy G2/G3 Patrz G2; G3
interpolacji kotowej

CALL Posrednie wywotanie |- Specjalna forma wywotania cyklu, nie ma przekazania para- N10 CALL VARNAME ; hazwa zmiennej
cyklu metrow, nazwa cyklu zapisana w zmiennej, przewidziana tylko

do wewnetrznego zastosowania w cyklach

CHF Fazka, 0.001 ... 99 999.999 Wstawia fazke miedzy dwa bloki konturu z podang dtugoscia N10 X... Z... CHF=...
zastosowanie ogolne fazki N11 X... Z...

CHR Fazka, 0.001 ... 99 999.999 Wstawia fazke miedzy dwa bloki konturu z podang dtugoscia N10 X... Z... CHR=...

w przebiegu konturu ramienia N11 X... Z...

CR Promien dla interpolacji | 0.010 ... 99 999.999 Mozliwos¢ ustalenia okregu przy G2/G3 Patrz G2; G3

kotowej znak ujemny - dla wyboru
okregu: wiekszy niz potokrag
CYCLE... | Cykl obrobkowy Tylko zadane wartosci Wywotywanie cykli obrobkowych wymaga wtasnego bloku, prze-

widziane parametry przekazania muszg posiada¢ wartosci
Specjalne wywotania cykli sg mozliwe przy pomocy dodatkowego
MCALL albo CALL
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Adres Znaczenie | Przyporzadkow. wartosci Informacja Programowanie
CYCLES82 Wiercenie, pogtebianie czotowe Nr RTP=110 RFP=100 ; wyposazy¢ w wartosci
N10 CYCLE82(RTP, RFP, ...) ; wiasny blok
CYCLES83 Wiercenie otworéw gtebokich N10 CYLLES82(110, 100, ...) ; albo wprowadzi¢ wartosé
bezposrednio, wtasny blok
CYCLES84 Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej N10 CYCLE®84(...) ; wiasny blok
CYCLE840 | Gwintowanie otworu z oprawkg wyréwnawczg N10 CYCLES840(...) ; wiasny blok
CYCLES85 Rozwiercanie doktadne N10 CYCLES85(...) ; wiasny blok
CYCLES86 Rozwiercanie N10 CYCLES6(...) ; Wiasny blok
CYCLES88 Wiercenie z zatrzymaniem N10 CYCLES88(...) ; Wiasny blok
CYCLE93 Wytoczenie N10 CYCLE93(...) ; wlasny blok
CYCLE94 Podciecie DIN76 (ksztalt E i F), obrébka doktadna N10 CYCLE94(...) ; Wiasny blok
CYCLE95 Cykl skrawania warstwowego z podcieciami N10 CYCLE95(...) ; wiasny blok
CYCLE97 Nacinanie gwintu N10 CYCLE97(...) ; wiasny blok
DC Wspotrzedna bezwzgledna, - Dla osi obrotowej mozna pojedynczymi blokami N10 A=DC(45.3) ; bezposrednio dosungé¢ do
ruch bezposrednio do pozycji podawac wymiar dla punktu koncowego DC (...) pozycji w osi A
(dla osi obrot., wrzeciono) odmiennie od G90/G91; mozna stosowac rowniez | N20 SPOS=DC(33.1) ; pozycjonowanie wrzeciona
przy pozycjonowaniu wrzeciona
DEF Instrukcja definicyjna Definiowanie lokalnych zmiennych uzytkownika DEF INT VARI1=24,, VARI2 ; 2 zmienne typu INT
typu BOOL, CHAR, INT, REAL, bezposrednio na ; nazwe ustala uzytkownik
poczatku programu
DITS Droga wejscia w przypadku -1...<0, Start z zaprojektowanym przyspieszeniem osi N10 G33 Z50 K5 DITS=4
gwintu G33 0, Start z przyspieszeniem skokowym.
>0 Zadanie drogi wejscia, ew, z przecigzeniem osi
DITE Droga wyjscia w przypadku -1... <0, Hamowanie z zaprojektow. przyspieszeniem osi | N10 G33 Z50 K5 DITE=4
gwintu G33 0, Hamowanie z przyspieszeniem skokowym.
>0 Zadanie drogi wyj$cia, ze Scieciem
FRC Posuw pojedynczymi blokami | 0, >0 W przypadku FRC=0 dziata posuw F Jednostka miary patrz przy F i G94, G95.
dla fazki/zaokraglenia Fazka/zaokraglenie patrz przy CHF, CHR, RND
FRCM Posuw modalny dla faz- 0,>0 Jednostka miary patrz przy F i G94, G95, za-
ki/zaokraglenia okraglenie, zaokraglenie modalne patrz przy
RND, RNDM
FXS Ruch do oporu sztywnego =1: wybor 0s§: uzy¢ identyfikatora osi maszynowe;j N20 G1 X10 Z25 FXZ[Z1]=1 FXST[Z1]=12.3 FXSW[Z1]=2
[0$] =0: cofniecie F...
FXST Moment zacisku, ruch do >0.0...100.0 W %, max 100% max momentu napedu, N30 FXST[Z1]=12.3
{08} oporu sztywnego 08$: uzy¢ identyfikatora osi maszynowej
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Adres Znaczenie | Przyporzadkow. wartosci Informacja Programowanie
FXSW Okno nadzoru, ruch do oporu | > 0.0 Jednostka miary mm albo stopnie, specyficznie dla osi, N40 FXSWI[z1]=2.4
[0$] sztywnego 08: uzy¢ identyfikatora osi maszynowej
GOTOB Instrukcja skoku wstecz - W potaczeniu z etykietg nastepuje przeskok do zazna- N10 LABELA1: ...
czonego bloku, cel skoku w kierunku poczatku programu | ...
N100 GOTOB LABEL1
GOTOF Instrukcja skoku do przodu - W potaczeniu z etykieta nastepuje przeskok do zazna- N10 GOTOF LABEL2
czonego bloku, cel skoku w kierunku konca programu
N130 LABEL2: ...
IC Wspétrzedna w wymiarze - Dla okreslonej osi mozna pojedynczymi blokami podawa¢ | N10 G90 X10 Z=IC(20) ; Z - wymiar fancuchowy
przyrostowym wymiar dla punktu koncowego odmiennie od G90. X - wymiar absolutny
IF Warunek skoku - Przy spetnionym warunku skoku nastepuje przeskok do N10 IF R1>5 GOTOF LABEL3
bloku z Label:, w przeciwnym przypadku nastepne pole-
cenie / blok, wiele polecen IF w jednym bloku jest mozli- N80 LABELS: ...
we,
Operatory poréwnawcze:
== réwny <> nieréwny
> wigkszy. < mniejszy
>= wiekszy albo réwny
<= mniejszy albo réwny
LIMS Goérna graniczna predkos$¢ 0.001 ... 99 999.999 Ogranicza predkos$¢ obrotowa wrzeciona przy wigczonej | Patrz G96
obrotowa wrzeciona przy funkcji G96 - stata predkosc¢ skrawania i G97
G96, G97
MEAS Pomiar z kasowaniem pozo- | +1 =+1: wejscie pomiarowe 1, zbocze rosnace N10 MEAS=-1 G1 X... Z... F...
statej drogi -1 =-1: wejscie pomiarowe 1, zbocze opadajace
MEAW Pomiar bez kasowania pozo- | +1 =+1: wejscie pomiarowe 1, zbocze rosnace N10 MEAW=1 G1 X... Z... F...
statej drogi -1 =-1: wejscie pomiarowe 1, zbocze opadajgce
$A_DBBI[n] Bajt danych Odczyt i zapis zmiennych PLC N10 $A_DBR(5)=16.3 ;zapis zmiennych real;
$A_DBW(n) Stowo danych ; z offsetem pozycja 5
$A DBDIn] Podwdjne stowo danych ; (potozenie, typ i znaczenie sg uzgodnione miedzy
$A DBRI[n] Dane real NCiPLC)
$A_MONIF Wspétczynnik do nadzoru >0.0 Wartos¢ inicjalizacyjna: 1.0 N10 $A_MONIFACT=5.0 ;5-krotnie szybszy prze-
ACT zywotno$ci bieg czasu zywotnosci
$AA_FXS [08] | Status, ruch do oporu twar- - Wartosci: 0 ... 5 N10 R1=$AA_MM[X]
dego 0Os: identyfikator osi maszynowej
$AA_MM Wynik pomiaru osi w ukta- - 0s: identyfikator osi (X, Z), w ktorej odbywa sie ruch przy | N10 R1=$AA_MMI[X]
[08] dzie wspoétrzednych ma- pomiarze

szyny
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Adres Znaczenie Przyporzadkow. wartosci Informacja Programowanie
$SAA_MW Wynik pomiaru osi w ukladzie |- 03: identyfikator osi (X, Z), w ktérej odbywa sie N10 R2=$AA_MWI[X]
[08] wspoitrzednych obrabianego ruch przy pomiarze
przedmiotu
$AC_MEA Status zlecenia pomiaru - Stan przy dostawie: N10 IF $AC_MEAS[1]==1 GOTOF ....; gdy czujnik po-
[1] 0: stan wyjsciowy, czujnik nie przetgczyt miarowy przetgczyt, kontynuuj program ...
1: czujnik przetgczyt
$A..._.._TIME | Zadajnik czasu przebiegu: 0.0...10™% Zmienna systemowa:
$AN_SETUP_TIME min (warto$¢ tylko do odcz. Czas od ostatniego tadowania progr. sterowania
$AN_POWERON_TIME min (wartos¢ tylko do odcz. Czas od ostatniego normalnego fadow. progr.
$AC_OPERATING_TIME s Catkowity czas przebiegu wszystkich progr. NC
$AC_CYCLE_TIME s Czas przebiegu programu NC (tylko wybranego) N10 IF $AC_CYCLE_TIME==50.5 ....
$AC_CUTTING_TIME S Czas pracy narzedzia
$AC_... PARTS | Licznik obr. przedmiotéw: 0 ... 999 999 999, Zmienna systemowa:
$AC_TOTAL_PARTS catkowitoliczbowa Liczba catkowita rzeczywista
$AC_REQUIRED Liczba zadana obrabianych przedmiotéw
_PARTS
$AC_ACTUAL_PARTS Aktualna liczba rzeczywista N10 IF $AC_ACTUAL_PARTS==15 ....
$AC_SPECIAL_PARTS Liczba obrabianych przedmiotéw - wyspecyfikowa-
na przez uzytkownika
$AC_MSNUM Numer aktywnego wrzeciona Tylko do odczytu
prowadzacego
$P_MSNUM Numer programowanego wrze- Tylko do odczytu
ciona master
$P_NUM_SPIN | Liczba zaprojektowanych wrze- Tylko do odczytu
DLES cion
$AA_SIn] Rzeczywista predko$¢ obroto- Numer wrzeciona n=1 albo =2, tylko do odczytu
wa wrzeciona n
$P_Si[n] Ostatnio zaprogramowana Numer wrzeciona n=1 albo =2, tylko do odczytu
predkos¢ obrotowa wrzeciona n
$AC_SDIR[n] Aktualny kierunek obrotow Numer wrzeciona n=1 albo =2, tylko do odczytu
wrzeciona n
$P_SDIR[n] Ostatnio zaprogramowany Numer wrzeciona n=1 albo =2, tylko do odczytu
kierunek obrotéw wrzeciona n
$P_TOOLNO Numer aktywnego narzedzia T | - Tylko do odczytu N10 IF $P TOOLNO==12 GOTOF...
$P_TOOL Aktywny numer D aktywnego - Tylko do odczytu N10 IF $P_TOOL==1 GOTOF ...
narzedzia
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Adres

Znaczenie

Przyporzadkow. wartosci

Informacja

Programowanie

$TC_MOP1[t,d]

Granica ostrzegania wstepnego
dla czasu zywotnosci

0.0...

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

N10 IF $TC_MOP1[13,1]<15.8 GOTOF...

$TC_MOP2[t,d]

Pozostaty czas zywotnosci

0.0..

W minutach, zapis albo odczyt warto$ci dla narze-
dziat, numerD =d

N10 IF $TC_MOP2[13,1]<15.8 GOTOF...

$TC_MOP3Jt,d]

Granica ostrzegania wstepnego
dla liczby sztuk

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

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

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

$TC_MOP4[t,d]

Pozostata liczba sztuk

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

Zapis albo odczyt warto$ci dla narzedzia t, numer D
=d

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

$TC_MOP11[t,d]

Zadany czas zywotnosci

0.0...

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

N10 $TC_MOP11[13,1]=247.5

$TC_MOP13[t,d]

Zadana liczba sztuk

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

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

N10 $TC_MOP13[13,1]=715

$TC_TP8[t] Stan narzedzia - Stan przy dostawie - kodowanie bitowe dla narze- N10 IF $TC_TP8[1]==1 GOTOF ....
dzia t, (bit 0 do bit 4)
$TC_TPI[t] Rodzaj nadzoru narzedzia 0.2 Rodzaj nadzoru dla narzedzia t, zapis albo odczyt N10 $TC_TP9I[1]=2 ; wybor nadzoru liczby sztuk
0: brak nadzoru, 1: czas zywotnosci, 2: liczba sztuk
MSG( ) Komunikat Max 65 Tekst komunikatu w cudzystowie MSG(,TEKST KOMUNIKATU”) ... ; wtasny blok
N150 MSG( ) ; skasowanie poprzedniego komunikatu
OFFN Szerokos¢ rowka w przypadku | - Dziata tylko przy wigczonej korekcji promienia N10
TRACYL, w innym przypadku narzedzia G41, G42 OFFN=12.4
podanie naddatku
RND Zaokraglenie 0.010 ... 99 999.999 Wstawia miedzy dwa bloki opisujace kontur styczne | N10 X... Z... RND=...
zaokraglenie z podang wartoscig promienia N11 X...Z...
RNDM Zaokraglenie modalne 0.010 ... 99 999.999 - Wstawia zaokraglenia styczne we wszystkich N10 X... Y... RNDM=7.3 ;zaokraglenie modalne Wkt
kolejnych naroznikach konturu o podanej wartosci N11 X... Y...
promienia, posuw specjalny FRCM=... jest mozliwy | ...
- Zaokraglenie modalne WYL N100 RNDM=0 ;zaokraglenie modalne WYL.
RPL Kat obrotu w przypadku ROT, +0.00001 ... 359.9999 Podanie w stopniach, kat dla zaprogramowanego Patrz ROT, AROT
AROT obrotu w aktualnej ptaszczyznie G17 do G19
SET(...) Nastawienie wartosci dla pdl SET: rézne wartosci, od podanego elementu do: DEF REAL VAR2[12]=REP (4.5) ; wszystkie elementy
REP() zmiennych podanej liczby wartosci wartosc 4.5
REP: takg samg warto$¢, od podanego elementu N10 R10=SET(1.1,2.3,4.4) ; R10=1.1, R11=2.3, R4=4.4
do konca tablicy
SETMS(n) Ustalenie wrzeciona jako n=1 albo n=2 n: numer wrzeciona, przy tylko SETMS dziata | N10 SETMS(2) ; wiasny blok, 2. wrzeciono =
SETMS wrzeciona prowadzacego domysine wrzeciono prowadzace prowadzace
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SF Punkt poczatkowy gwintu 0.001 ... 359.999 Dane w stopniach, punkt poczatkowy gwintu | Patrz G33
przy G33 w G33 jest przesuwany o podang warto$¢
SP(n) Numer wrzeciona n prze- n = 1 albo =2, identyfikator osi: np. ,SP1” albo
konwertowany na identyfi- G’
kator osi
SPOS Pozycja wrzeciona 0.0000 ... 359.9999 Dane w stopniach, wrzeciono zatrzymuje si¢ | N10 SPOS-=....
w podanym potoZeniu (wrzeciono musi by¢ do | N10 SPOS=ACP(...)
tego technicznie zaprojektowane: regulacja N10 SPOS=ACN(...)
polozenia) N10 SPOS=IC(...)
SPOS(n) Numer wrzeciona n: 1 albo 2 N10 SPOS=DC(...)
STOPFIFO Zatrzymanie szybkiego - Funkcja specjalna, napetnienie pamieci prze- | STOPFIFO ;wiasny blok, poczatek napetniania
fragmentu obrébki biegu wyprzedzajacego, az zostanie rozpo- N10 X...
znane STARTFIFO, "bufor przebiegu wyprze- | N20 X...
dzajacego petny" albo "koniec programu”.
START- Poczatek szybkiego frag- - Funkcja specjalna, réwnolegle do niej naste- | N30 X...
FIFO mentu obrobki puje wypetnianie bufora przebiegu wyprze- STARTFIFO ; wiasny blok, koniec wypetniania
dzajacego
STOPRE Zatrzymanie przebiegu - Funkcja specjalna, nastepny blok jest deko- STOPRE ; wiasny blok
wyprzedzajgcego dowany dopiero wtedy, gdy jest wykonany
blok przed STOPRE
TRACYL(d) Obrébka frezarska pobocz- | d: 1.000 ... 99 999.999 Transformacja kinematyczna (dostepna tylko | TRACYL(20.4) ; wiasny blok
nicy w przypadku opcji, projektowanie) ; $rednica walca: 20,4 mm
TRACYL(20.4,1) ; réwniez mozliwe
TRANSMIT Obroébka frezarska po- - Transformacja kinematyczna (dostepna tylko | TRANSMIT ; wiasny blok
wierzchni czotowej w przypadku opcji, projektowanie) TRANSMIT(1) ; réwniez mozliwe
TRAFOOF Wytgczenie - Wytacza wszystkie transformacje kinema- TRAFOOF ; wiasny blok
TRANSMIT, TRACYL tyczne
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Dane dot. drogi

8.2 Dane dot. drogi

8.2.1 Bezwzgledne / przyrostowe podanie drogi: G90, G91, AC, IC

Funkcjonowanie

Przy pomocy instrukcji G90/G91 ustala sie, czy napisana informacja dot. drogi X, Z ma
by¢ odczytywana jako wspétrzedna punktu koncowego (G90) czy jako droga do przebycia
(G91). G90/G91 obowigzuje dla wszystkich osi. Odmiennie od ustawienia G90/G91 okre-
slona informacja o drodze moze pojedynczymi blokami by¢ przy pomocy AC/IC podawa-
nia bezwzglednie / przyrostowo

Te instrukcje nie okreslaja toru, po kidrym ma nastapic¢ 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
G9I1 ;przyrostowe podawanie wymiaréw

Z=AC(..) ;bezwzgledne podawanie wymiaréw dla okreslonej osi (tutaj: 0$ Z), pojedyn-
czymi blokami

Z=1C(..) przyrostowe podawanie wymiaréw dla okreslonej osi (tutaj: o$ Z), pojedyn-
czymi blokami

G90 - wymiar bezwzgledny X G91-wymiar przyrostowy

\

Y

Rysunek 8-3 Ro&zne podawanie wymiardw na rysunku

Bezwzgledne podawanie wymiaréw G90

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

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

Przyrostowe podawanie wymiarow G91

Przy przyrostowym podawaniu wymiaréw wartosc¢ liczbowa zawarta w informaciji o drodze
oznacza droge do przebycia w osi. Znak podaje kierunek ruchu.
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8.2 Dane dot. drogi

G91 dziata dla wszystkich osi i moze zosta¢ odwotane przez G90 (bezwzgledne podawanie wymiarow) w
pozniejszym bloku.

Podanie przez =AC(...), =IC(...)
Po wspotrzednej punktu koncowego nalezy pisa¢ znak réwnosci. Warto$¢ nalezy podac
w nawiasach okragtych.
Roéwniez dla punktdw srodkowych jest przy pomocy =AC(...) mozliwe bezwzgledne poda-
wanie wymiaréw. W przeciwnym przypadku punktem odniesienia dla punktu srodkowego
okregu jest punkt poczatkowy okregu.

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

N180 G91 X40 220 ;przefaczenia na przyrostowe podawanie wymiaréw
N190 X-12 Z=AC(17) ;X - nadal przyrostowe podanie wymiaru, Z - absolutne

8.2.2 Podawanie wymiaréw metryczne i calowe: G71, G70, G710, G700

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

Programowanie
G70 ;podawanie wymiaréw w calach
G71 ;podawanie wymiarow metryczne
G700 ;podanie wymiaréw w calach, réwniez dla posuwu F
G710 ;podanie wymiaréw metryczne, réwniez dla posuwu F

Przyktad programowania

N10 G70 X10 Z30 ;podawanie wymiaréw w calach
N20 X40 Z50 :G70 dziata nadal
N80 G71 X19 217.3 ;0d tego miejsca metryczne podawanie wymiaréw
8- 156 SINUMERIK 802D, sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005

6FC5 398-1CP10-0AA0



Programowanie

8.2 Dane dot. drogi

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

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

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

e parametry interpolacji I, K (réwniez skok gwintu)

e promien okregu CR

e programowane przesuniecie punktu zerowego (TRANS, ATRANS))

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

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

8.2.3 Podawanie wymiaréw promienia / Srednicy: DIAMOF, DIAMON

Funkcjonowanie

Przy obrébce na tokarkach jest normalne podawanie drogi w osi X (poprzecznej) jako
wymiar w $rednicy. W programie mozna w razie potrzeby dokonac¢ przetaczenia na poda-
wanie promienia.

DIAMOF wzgl. DIAMON reaguje na podanie punktu koricowego dla osi X jako podanie
wymiaru w promieniu wzgl. w $rednicy. Odpowiednio ukazuje sie warto$¢ rzeczywista na
wyswietleniu uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu.

Programowanie
DIAMOF ;podawanie wymiaréw jako promien
DIAMON ;podawanie wymiaréw jako $rednica
podawanie srednicy podawanie promienia
DIAMON X DIAMOF X
0$ poprzecz- 0$ poprzecz-
na na
o o =1 S wt TS
S| a8 {le]gw S I B O =1 1 = N
4 4
0s$ podtuzna 0s$ podtuzna

Rysunek 8-4 Podawanie wymiarow w osi poprzecznej jako srednica i jako promien
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Programowanie

8.2 Dane dot. drogi

Przyktad programowania

Wskazéwka

N10 DIAMON X44 Z30 :$rednica dla osi X
N20 X48 725 ;DIAMON dziata nadal
N30 Z10

N110 DIAMOF X22 Z30 ;przetaczenie na podawanie wymiaru promienia dla osi X od
tego miejsca

N120 X24 725

N130 zZ10

Przesuniecie zaprogramowane przy pomocy TRANS X... albo ATRANS X... jest stale inter-
pretowane jako wymiar w promieniu. Opis tej funkcji patrz nastepny punkt.

8.2.4 Programowalne przesuniecie punktu zerowego: TRANS, ATRANS

Funkcjonowanie

8-158

Programowalne przesuniecie punktu zerowego jest stosowane przy powtarzajacych sie
ksztaltach / 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 wspétrzednych obrabianego przedmiotu. Odno-
szg sie do tego dalej pisane wymiary. Przesuniecie jest mozliwe we wszystkich osiach.

Wskazoéwka

W osi X punkt zerowy powinien lezeé na osi toczenia z powodu funkcji programowania w
$rednicy: DIAMON i statej predkosci skrawania: G96. Dlatego w osi X nie powinno by¢
zadnego przesuniecia albo tylko nieznaczne (np. jako naddatek).

Obrabiany przedmiot - oryginalny X obrabiany przedmiot

—_— )

! |\,'__ X akualne

YA e

_ _ e l akllaline

U — 7>

| — _Il)‘—") Obrabiany przedmiot

L l/)__ Przesuniecie X...Z...
———d

Obrabiany przedmiot - "przesuniety”

Rysunek 8-5 Dziatanie przesuniecia programowanego
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8.2 Dane dot. drogi

Programowanie

TRANS Z... ;przesuniecie programowane,
kasuje starg instrukcje dot. przesuniecia, obrot, wspotczynnik skali, lustrza-
ne odbicie

ATRANS Z... ;przesuniecie programowane, dodatkowo do istniejacych instrukc;ji

TRANS :bez wartosci:
kasuje starg instrukcje przesuniecia, obrotu, wspofczynnika skali, lustrzane-
go odbicia

Instrukcja z TRANS/ATRANS zawsze wymaga wtasnego bloku.

Przyktad programowania

N10 ...

N20 TRANS Z5 ;przesuniecie programowane, 5 mm w osi Z

N30 L10 ;wywotanie podprogramu, zawiera geometrie, ktéra ma byé
przesunieta

N70 TRANS ;przesuniecie skasowane

Wywo%anie podprogramu - patrz punkt 8.11 ,Technika podprograméw”

8.2.5 Programowany wspétczynnik skali: SCALE, ASCALE

Funkcjonowanie

Przy pomocy SCALE, ASCALE mozna dla wszystkich osi programowaé wspétczynnik skali,
o ktéry w kazdorazowo podanej osi nastepuje powiekszenie albo pomniejszenie.

Jako odniesienie dla zmiany skali stuzy aktualnie nastawiony ukfad wspétrzednych.

Programowanie
SCALE X... Z... ;programowany wspétczynnik skali, kasuje stare instrukcje przesuniecia,
obrotu, wspétczynnika skali, lustrzanego odbicia
SCALE X...Z... ; programowany wspétczynnik skali, dodatkowy do istniejgcych instrukcji
SCALE ;bez warto$ci: kasuje stare instrukcje przesuniecia, obrotu, wspétczynni-

ka skali, lustrzanego odbicia
Instrukcje zawierajace SCALE, ASCALE wymagajag oddzielnego bloku.
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8.2 Dane dot. drogi

Wskazéwki
e W przypadku okregéw powinien w obydwu osiach by¢ uzywany ten sam wspétczynnik

o Jezeli przy aktywnym SCALE/ASCALE zostanie zaprogramowane ATRANS, wéwczas
réwniez te wartosci przesuniecia ulegajg skalowaniu.

oryginat obrabianego przedmiotu

X obrabiany przedmiot

—————— -~

| | S

| 11

R -

| I | Zobrabiany
| : i | przedmiot
| —_—

| L~

. obrabiany przedmiot - powiekszony w X i Z

Rysunek 8-6 Przyktad programowanego wspotczynnika skali

Przyktad programowania

N20 L10 ;programowany oryginat konturu
N30 SCALE X2 72

N40 L10 ;kontur 2-razy powiekszony w X i Z

Wywotanie podprogramu patrz punkt 8.11 ,Technika podprogramow”

Informacje

Obok programowanego przesuniecia i wspotczynnika skali istniejg jeszcze funkcje:
programowany obrét ROT, AROT i
programowane lustrzane odbicie MIRROR, AMIRROR

Funkcje te sg stosowane przewaznie przy obrébce frezarskiej. Na tokarkach jest to mozliwe

z TRANSMIT albo TRACYL (patrz punkt 8.14 ,Obrdbka frezarska na tokarkach”).

Przyktady obrotu i lustrzanego odbicia: patrz punkt 8.1.6 ,Przeglad instrukciji:

Dane szczegdétowe:

Literatura: ,Obstuga i programowanie - Frezowanie” SINUMERIK 802D sl
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8.2.6 Mocowanie obrabianego przedmiotu - nastawialne przesuniecie
punktu zerowego: G54 do G59, G500, G53, G153

Funkcjonowanie

Nastawiane przesunigecie 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 obstugujgca wpisuje je do okreslonego pola danych. Warto$¢ ta jest uaktywniana
przez program przez wybor z szesciu mozliwych grupowan: G54 do G59.

Obstuga patrz punkt ,Wprowadzenie / zmiana przesuniecia punktu zerowego”

Programowanie

G54
G55
G56
G57
G58
G59
G500
G53

G153

S O R WD

. hastawialne przesuniecie punktu zerowego
. hastawialne przesuniecie punktu zerowego
. hastawialne przesuniecie punktu zerowego
. hastawialne przesuniecie punktu zerowego
. nastawialne przesuniecie punktu zerowego
. nastawialne przesuniecie punktu zerowego

nastawnane przesuniecie punktu zerowego WYL - modalnie
;nastawiane przesunigcie punktu zerowego WYL - pojedynczy-
mi blokami, wytacza réwniez przesuniecie programowane

;jak G53, wytacza dodatkowo frame bazowy

maszyna

wosiZ!

(maszy- obrabiany
X na) przedmiot
hine
np.- G54

Podac¢ przesuniecie tylko

AX

obrabianv przedmiot
w

z

obrabianv przedmiot

Rysunek 8-7 Nastawiane przesuniecie punktu zerowego

Przyktad programowania

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

N20 X... Z... ;obrébka

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

punktu zerowego
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Programowanie

8.2 Dane dot. drogi

8.2.7 Programowane ograniczenie pola roboczego:
G25, G25, WALIMON, WALIMOF

Funkcjonowanie

Przy pomocy G25/G25 mozna dla wszystkich osi zdefiniowa¢ obszar, w ktérym moga by¢
wykonywane ruchy, i poza ktéry nie wolno wychodzi¢. Przy aktywnej korekcji dlugosci na-
rzedzia jest dopuszczalne przebywanie wierzchotka narzedzia w tym obszarze; w przeciw-
nym przypadku - punktu odniesienia nosnika narzedzia. Dane dot. wspétrzednych sg odnie-
sione do maszyny.

Aby méc korzystac z ograniczenia pola roboczego, nalezy wigczy¢ jego aktywnos¢ w da-
nych nastawczych (pod offset/dane nastawcze / ograniczenie pola roboczego) dla kazdej z
osi. W tym dialogu mozna réwniez wstepnie nastawi¢ wartosci ograniczenia pola roboczego.
Dzieki temu dziatajg one w rodzaju pracy JOG. W programie obrébki mozna przy pomocy
G25/G26 zmienia¢ wartosci dla poszczegodlnych osi, przy czym wartosci ograniczenia pola
roboczego sa w danych nastawczych zastepowane. Przy pomocy WALIMON/WALIMOF
ograniczenie pola roboczego jest w programie wigczane/wytaczane.

Programowanie
G25X... Z... ;dolne ograniczenie pola roboczego
G26 X... Z... ;goérne ograniczenie pola roboczego
WALIMON ;ograniczenie pola roboczego Wt.
WALOMOF ;ograniczenie pola roboczego WYL.
AXxd F - punkt odnie-
T sienia nosnika
X - re————— dzi
G26 =— wierzchotek _i narzedzia
[ ] 1 narzedzia |
I i
1 ] ¥ >
1 ! — { Z1 (maszyna)
— pole robocze |
e - . = | |
G25
Z2Gas ZG6

Wskazowki

8-162

Rysunek 8-8 Programowane ograniczenie pola roboczego

e W przypadku G25, G26 nalezy uzywac identyfikatora kanatu z danej maszynowej 20080:
AXCONF_CHANAX_NAME_TAB.
Od wersiji opr. 2.0 sg w przypadku SINUMERIK 802D mozliwe transformacje kinema-
tyczne. Tutaj sg projektowane rézne identyfikatory osi dla MD 20080 i identyfikatory osi
geometrycznych MD 20060: AXCONF_GEOAX_NAME_TAB.

o (G25/G26 jest w zwigzku z adresem S uzywane réwniez do ograniczenia predkosci obro-
towej wrzeciona (patrz tez punkt ,Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona”).

e Ograniczenie pola roboczego moze zosta¢ uaktywnione tylko wtedy, gdy poszczegdine
osie sg zbazowane do punktu odniesienia.

SINUMERIK 802D, sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005
6FC5 398-1CP10-0AA0



Programowanie

8.2 Dane dot. drogi

Przyktad programowania

N10 G25 X0 Z40 ;wartosci dolnego ograniczenia pola roboczego
N20 G26 X80 2160 ; wartosci gérnego ograniczenia pola roboczego
N30 T1
N40 GO X70 Z150
N50 WALIMON ;ograniczenie pola roboczego WL.
;tylko w ramach pola roboczego
N90 WALIMOF ;ograniczenie pola roboczego WYt.
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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 obrobki.

Mozna wykonywacé 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, wowczas odbywa sie on z predkoscig jej
przesuwu szybkiego. Gdy ruch odbywa sie réwnoczesnie w dwdch osiach, wéwczas pred-
kos¢ w punkcie (predkos¢ wynikowa) jest tak wybierana, by uzyska¢ najwieksza mozliwa
predkos¢ w punkcie przy uwzglednieniu obydwu osi.

Posuw zaprogramowany (stowo F) jest dla GO bez znaczenia.
GO dziata az do odwotania przez inng instrukcje a tej grupy G (G1,G2,G3, ...).

'
bl
[ | A X !,‘—.-_____ P1
i |
@ | —- By >
1 Z
=
Rysunek 8-9 Interpolacja prostoliniowa z przesuwem szybkim od punktu P1 do punktu
P2

Przyktad programowania

Informacje

8- 164

N10 GO X100 Z65
Wskazéwka: Dalsza mozliwosé zaprogramowania prostej wynika z podania kata
ANG= (patrz punkt ,Programowanie zarysu konturu”).

W celu dosuniecia do pozyciji istnieje nastepna grupa funkcji G (patrz punkt 8.3.12 ,Zatrzy-
manie doktadne / przejscie ptynne: G60,G64”). W przypadku G60 - zatrzymanie doktadne
mozna przy pomocy nastepnej grupy wybrac okno z réznymi doktadnosciami. Dla dokfadne-
go zatrzymania stuzy ponadto dziatajgca pojedynczymi blokami instrukcja: G9.

W celu dopasowania do swoich potrzeb pozycjonowania powinniscie pamieta¢ o tych moz-
liwosciach!
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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 w punkcie jest miarodajne zaprogramowane stowo F.

Ruch mozna wykonywaé réwnoczesnie we wszystkich osiach.

G1 dziata az do odwotania przez inng instrukcje z tej grupy G (GO0, G2,G3, ...).

===
1)
>»
>

<

@”!

: ——Z@“—"———*
z

—
oy
L

|

Rysunek 8-10 Interpolacja prostoliniowa przy pomocy G1

Przyktad programowania

NO5 G54 GO G90 X40 Z200 S500 M3 ;narzedzie porusza sie przesuwem szybkim,
predkos¢ obrotowa wrzeciona=500 obr/min, w prawo

N10 G1 Z120 F0.15 ;interpolacja liniowa z posuwem 0.15 mm/obrét

N15 X45 72105

N20 Z80

N25 GO X100 ;odsuniecie przesuwem szybkim

N30 M2 ;koniec programu

Wskazéwka: Dalsza mozliwos¢ zaprogramowania prostej wynika z podania kata
ANG-= (patrz punkt ,Programowanie zarysu konturu”).
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach
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:

X 4

W kierunku ruchu
wskazowek zeaara

Przeciwnie do ruchu
wskazowek zeaara

Rysunek 8-11 Ustalenie kierunku obrotu okregu G2/G3

Opis pozadanego okregu moze zostaé podany w rézny sposéb:

____¢ punkt srodkowy I,K
punkt poczatkowy X,Z

> 7

G2/G3 i podanie punktu $rodkowego (+ G2/G3 i podanie promienia (+ punkt kohco-
punkt koncowy): wy):
X kt kon X, Z X
A punit Koncowy ‘ punkt kohcowy X, Z
np. G2 X...Z...I..K...
np. G2 X...Z...CR=...
_‘\ promien okregu CR
T unkt srodkowy 1,J
punkt poczatkowy X,Z P y punkt poczatkowy X,Z
i d >
G T G2”* A punkt koncowy X,z 1
sn kot

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

punkt poczatkowy X,Z
> 7

Rysunek 8-12 Mozliwosci programowania okregu

G2/G3 dziata az do odwotania przez inne polecenie z tej grupy G (GO, G1, ...). Dla predko-
$ci w punkcie jest miarodajne zaprogramowane stowo F.

Wskazéwka
Dalsze mozliwosci programowania okregu to
CT - okrag z przytaczeniem stycznym
CIP - okrag poprzez punkt posredni (patrz ponizszy punkt).
8- 166
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Tolerancje wprowadzania dla okregu

Okregi sa akceptowane przez sterowanie tylko z okreslong tolerancjg wymiaréw. Poréwny-
wane sg przy tym promienie okregu w punkcie poczatkowym i korncowym. Jezeli r6znica
miesci sie w tolerancji, wowczas punkt srodkowy jest wewnetrznie doktadnie ustalany. W in-
nym przypadku nastepuje komunikat alarmowy.

Wartos¢ toleranciji jest nastawiana poprzez dang maszynowa (patrz "Instrukcja eksploatacji"

802D sl.
Przyktad programowania, podanie punktu srodkowego i punktu koncowego
XA punkt po- (/_)\
czatkowy .
. | ' * - ) punkt koncowy
* : - - . “'
A ' punkb.srodkowy
o Y ’
=t N .
[x] R B ‘
[sp]
» - -K- Ea
LB 77 A\
@ 30 ’ z
< 40 >
< 50
Rysunek 8-13  Przyktad podania punktu srodkowego i punktu kohcowego
N5 G90 Z30 X40 ;punkt poczatkowy okregu dla N10
N10 G2 Z50 X40 K10 I-7 ;punkt koncowy i punkt srodkowy

Przykitad programowania, podanie punktu koncowego i promienia:

XA punkt

poczatkowK punkt koncowy
A '
L &\ h

| "22® punki rodkowy

’
b P
~
~ o, 2
e

40

30

50

Y
N

Rysunek 8-14 Przykfad podania punktu koricowego i promienia
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N5 G90 Z30 X40 ;punkt poczatkowy okregu dla N10
N10 G2 Z50 X40 CR=12.207 ;punkt koncowy i promien

Wskazowka: W wyniku ujemnego znaku wartosci przy CR=-... tuk kofa zostaje
wybrany wiekszy niz poétokrag.

Przyktad programowania, kat punktu koncowego i kat rozwarcia:

XA punkt
poczatko-

40

(A
@ - > 7

50

Rysunek 8-15 Przyktad podania punktu koncowego i kata rozwarcia

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

Przyktad programowania, kat punktu srodkowego i kat rozwarcia:

XA  punkt po-
czatkow punkt
: ' . » koncowy
Y . punkt,"érod kowy
o ' /
L e o
/a)
A\ -z
3 40

Rysunek 8-16 Przykiad podania punktu srodkowego i kata rozwarcia

N5 G90 Z30 X40 ;punkt poczatkowy okregu dla N10
N10 G2 K10 I-7 AR=105 ;punkt srodkowy i kat rozwarcia

Wskazoéwka: wartosci punktu srodkowego odnosza sie do punktu poczatkowego
okregul!
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8.3.4 Interpolacja kotowa poprzez punkt posredni: CIP

Funkcjonowanie

Kierunek okregu wynika przy tym z potozenia punktu posredniego (miedzy punktem po-

czatkowym i koncowym). CIP dziata az do odwotania przez inne polecenie z tej grupy G
(GO, G1, G2, ..)

Wskazowka: Nastawione podawanie wymiarow G90 albo G91 obowigzuje dla punktu
koncowego i punktu posredniego!

XA punkt posredni I1=..., K1=...
unkt kohcow
1 punkt po- ¢ ‘p Y
czatkowy '
4 o \ ;
< B L’
v @\ >
v Z
A N
< 40
- 50

Rysunek 8-17  Okrag z podaniem punktu koricowego i posredniego na

przyktadzie G90
Przyktad programowania

N5 G90 Z30 X40

;punkt poczatkowy okregu dla N10
N10 CIP Z50 X40 K1=40 [1=45

;punkt koncowy i posredni

8.3.5 Okrag z przejsciem stycznym: CT
Funkcjonowanie

Przy pomocy CT i zaprogramowanego punktu kornncowego w aktualnej ptaszczyznie (G18:

ptaszczyzna Z/X) jest wytwarzany okrag, ktéry stycznie taczy sie z poprzednim elementem
konturu (okrag albo prosta).

Promien i punkt srodkowy okregu sg przy tym okreslane z warunkéw geometrycznych z po-
przedniego elementu konturu i zaprogramowanego punktu kohcowego okregu.

Programowanie:
N10G1 ... N10 G1Z20 F3 ;prosta
N20 CT... N20 CT X... Z... okrag z przyta-
czeniem stycznym
punkt kohcowy okregu
(X...Z..))

Rysunek 8-18 Okrag z przejsciem stycznym do poprzedniego elementu konturu
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8.3.6 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

gwint na elementach stozkowych

gwint zewnetrzny / wewnetrzny

gwint jednozwojny / wielozwojny

gwint wieloblokowy (szereg gwintow)

Warunkiem jest wrzeciono z systemem pomiaru drogi.

G33 dziata az do odwotania przez inng instrukcje z tej grupy G
(G0,G1,G2,G3,...).

/— zewnetrzny

™~ wewnetrzny

S |

Rysunek 8-19 Gwint zewnetrzny / wewnetrzny na przyktadzie gwintu walcowego

Gwint prawozwojny albo lewozwojny

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

Wskazowka: Dla dtugosci gwintu nalezy uwzgledni¢ odcinki wejscia i wyjscia!
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach

widok z boku widok z géry

punkt koncowy dtugosé gwintu punkt startowy Znaczek zero stopni

przetwornika wrzecio-

N na
___.c.._.._i_.b_
przesu-
niecie
SF=..,
-
Skok: I albo K Mozliwy jest
(wartos¢ jest kolejny
stata na catej punkt star-
dtugosci gwin- towy (dla
tu bloku G33) gwintu
wielozwoj- Gwint prawy albo lewy
nego) (M3/M4)

Rysunek 8-20 Programowane wielkosci w przypadku gwintu z G33

Programowanie
X skok
Gwint cylindryczny
G33Z...K...
- -
z
X A
. ) K
Gwint stozkowy skok
G33Z... X... K... Gwint na stozku jest
dooo b L >~

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

G332Z... X... ... Gwint na stozku jest X f skok
wiekszy niz 45 stopni T :
(skok | poniewaz w osi Z droga jest wieksza) Y
S B B .
z

Spiralne nacigcie na ptaszczyznie

Rysunek 8-21 Przyporzadkowanie skoku w przypadku gwintu walcowego, stozkowego i spiralnego naciecia
na ptaszczyznie
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach

Gwint stozkowy

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

Przesuniecie punktu startowego SF=...

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

Jezeli przesunigcie punktu startowego SF nie zostanie wpisane, wowczas jest aktywna war-
tos¢ z danej nastawczej "Kat startowy w przypadku gwintu" (SD 4200:
THREAD_START_ANGLE).

Pamietaj: Zaprogramowana warto$¢ SF= jest zawsze wpisywana rowniez do danej nastaw-
czej.

Przyktad programowania

Gwint cylindryczny, dwuzwojny, przesuniecie punktu startowego o 180 stopni, dtugos¢
gwintu (facznie z wejsciem i wyjsciem) 100 mm, skok gwintu 4 mm/obr., gwint prawy, walec
juz przygotowany:

N10 G54 GO 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), wowczas podanie przesuniecia punktu startowego ma sens tylko w pierwszym bloku
gwintowania. Tylko tutaj ta dana jest uzyta.

Gwinty wieloblokowe sg automatycznie tgczone przez funkcje przejscia ptynnego G64
(patrz punkt 8.3.14 ,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 8-22 Przyktad gwintu wieloblokowego (tancuch gwintow)
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Programowanie

Predkosé osi

Informacje

8.3 Ruchy w osiach

W przypadku gwintéw G33 predkos$¢ w osiach na dtugosci gwintu wynika z predkosci 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 predkos¢ w osi (przesuw szybki). Przypadek taki prowadzi do alarmu.

Wazne

e  Przelacznik korekcyjny predkosci obrotowej wrzeciona (reczna zmiana predkosci
wrzeciona) powinien podczas wykonywania gwintu pozostawaé
w potozeniu niezmienionym.

e  Przelacznik korekcyjny posuwu nie ma w tym bloku zadnego znaczenia.

8.3.7 Programowana droga wejscia i wyjscia w przypadku G33: DITS, DITE

Dziatanie

W przypadku gwintu G33 droge wejscia i wyjscia nalezy przeby¢ dodatkowo do potrzebne-
go gwintu. Na tych odcinkach nastepuje rozbieg wzgl. hamowanie osi (w przypadku gwintu
stozkowego - obydwu osi). Ta droga jest zalezna od skoku gwintu, predkosci obrotowe;j
wrzeciona i dynamiki osi (zaprojektowanie).

Gdy droga bedaca do dyspozycji dla wejscia albo wyjscia jest ograniczona, wowczas nale-
zy ewentualnie tak zmniejszy¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona, by droga ta wystarczyla.

Aby w tych przypadkach jednak uzyskac korzystne parametry skrawania i krotkie czasy
obrébki wzgl. by uprosci¢ problematyke, mozna droge wejscia i wyjscia oddzielnie poda¢ w
programie. Bez podania dziatajg wartosci z danych nastawczych (SD). Dane w programie
sg zapisywane do SD 42010: THREAD_RAMP_DISPI[O0] ... [1].

Jezeli ta droga nie wystarczy do wykonania ruchu z zaprojektowanym przyspieszeniem osi,
0$ jest przecigzana odpowiednio do przyspieszenia. Dla wejscia gwintu jest wowczas sy-
gnalizowany alarm 22280 "Zaprogramowana droga wejscia za krotka". Alarm ma znaczenie
czysto informacyjne i nie ma wplywu na wykonywanie programu obraébki.

Droga wyjscia dziata na koncu gwintu jako droga sciecia naroznika. Przez to jest uzyskiwa-
ny fagodny ruch w osi przy odsuwaniu narzedzia.

Programowanie

DITS= ... droga wejscia gwintu w przypadku G33
DITE= ...

Wartosci dla DITS i DITE wzgl. SD 42010; THREAD_RAMP_DISP

-1...<0: Start/hamowanie osi posuwu nastepuje z zaprojektowanym przyspiesze-
niem. Przyspieszenie drugiego stopnia dziata odpowiednio do aktualnego
zaprogramowania BRISK/SOFT.

0: Start/hamowanie osi posuwu w przypadku nacinania gwintu nastepuje
skokowo.

>0: Jest zadawana droga wejscia / wyjscia gwintu w przypadku G33. Dla
unikniecia alarmu 22280 nalezy w przypadku bardzo matych drég wejscia
wzgl. wyjscia przestrzegaé granic przyspieszenia

Wskazowka: Warto$¢ SD 42010 po zresetowaniu / na poczatku programu wynosi -1.
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach

X A Drogawyjscia Drogawejscia

@— - - - - - -

Punkt
startowy

Z

Rysunek 8-23 Droga wejscia i droga wyjscia ze Scieciem naroznika w przypadku gwintu G33

Przyktad programowania

N40 G90 GO Z100 X10 M3 S500

N50 G33 Z50 K5 SF=180 DITS=4 DITE=2 ; wejScie 4 mm, wyjscie 2 mm

N60 GO X30

8.3.8 Nacinanie gwintu o zmiennym skoku: G34, G35

Funkcjonowanie
Przy pomocy G34, G35 moga by¢ wykonywane gwinty o zmiennym skoku:

e G34 ;gwint o skoku rosngcym

e G35 ;gwint o skoku malejgcym
Obydwie te funkcje obejmujg pozostate wtasciwosci G33 i wymagajg spetnienia tych samych
warunkéw.
G34 albo G35 dziata az do odwotania przez inng instrukcje z tej grupy G (GO, G1, G2, G3,
G383, ...).

Skok gwintu:

e lalboK ;poczatkowy skok gwintu w mm/obr, przynaleznie do osi X albo Z

Zmiana skoku:

W bloku z G34 albo G35 adres F uzyskuje znaczenie zmiany skoku:
Skok (mm na obrot) zmienia sie na obrot.

e F ;zmiana skoku w mm/obr.

Wskazowka: Adres F ma poza G34, G35 jeszcze znaczenie posuwu wzgl. czasu oczekiwa-

nia w przypadku G4. Zaprogramowane tam wartosci pozostajg zapisane w pamieci.
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach

Obliczenie F
Jezeli poczatkowy i koncowy skok gwintu sg znane, wéwczas bedaca do zaprogramowania
zmiane skoku F mozna obliczy¢ wedtug nastepujacego réownania:

2 2
| K% - K% |
F=——mmm [mm/obr?]
2*Lg
gdzie:
Ke skok gwintu we wspodtrzednej punktu docelowego osi [mm/obr]
Ka poczatkowy skok gwintu (progr. pod I, K) [mm/obr]
Le dtugo$¢ gwintu w [mm]
Programowanie
G34 Z... K... F... ;gwint walcowy o rosngcym skoku
G35 X... I... F... ;spiralne naciecie na ptaszczyznie 0 zmniejszajacym sie
skoku
G35Z... X...K... F... ;gwint stozkowy o zmniejszajgcym sie skoku

Przyktad programowania

;gwint walcowy, nastgpnie ze zmniejszajgcym sig skokiem

N10 M3 S40 ;wlaczenie wrzeciona

N20 GO0 G54 G90 G64 Z10 X60  ;dosuniecie do punktu startowego

N30 G33 Z-100 K5 SF=15 ;gwint, staty skok 5 mm/obr,
;punkt poczatkowy na 15 stopniach

N40 G35 Z-150 K5 F0.16 ;skok poczatkowy 5 mm/obr
;zmniejszenie skoku 0,16 mm/obrz,
;dtugosé gwintu 50 mm,
;pozadany skok na koncu bloku 3 mm/obr

N50 GO X80 ;odsuniecie narzedzia w X

N60 2120

N100 M2

8.3.9 Interpolacja srubowa: G331, G332

Funkcjonowanie

Warunkiem jest wrzeciono z regulacjg potozenia, wyposazone w system pomiaru drogi.
Przy pomocy G331/G332 mozna gwintowac¢ otwdr bez uzycia oprawki wyréwnawczej, o ile
pozwala na to dynamika wrzeciona i osi.

Gdy jednak jest stosowana oprawka wyréwnawcza, wéwczas zmniejszajq sie roznice drogi
przejmowane przez te oprawke. Jest dzieki temu mozliwe gwintowanie z wiekszg predko-
$cig obrotowa wrzeciona.
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach

Przy pomocy G331 nastepuje gwintowanie a przy pomocy G332 - wyjecie narzedzia.
Gtebokos¢ wiercenia jest zadawana poprzez 08, np. Z; skok gwintu jest zadawany poprzez
odnosny parametr interpolacji (tutaj: K).

W przypadku G332 jest programowany taki sam skok jak przy G331. Odwrdcenie kierunku
obrotow wrzeciona nastepuje automatycznie.

Predkos¢ obrotowa wrzeciona jest programowana przy pomocy ,S”; bez M3/M4.

Przed gwintowaniem otworu G332 wrzeciono musi przy pomocy SPOS=... zosta¢ przetg-
czone na prace z regulacjg potozenia (patrz tez punkt 8.4.3 ,Pozycjonowanie wrzeciona”).

Gwint prawy albo lewy

Znak skoku gwintu okresla kierunek obrotéw wrzeciona:
dodatni: obroty w prawo (jak przy M3)
ujemny: obroty w lewo (jak przy M4)

Wskazéwka:

Kompletny cykl gwintowania otworu z interpolacja $rubowa jest udostepniany przez cyk
standardowy CYCLE84.

Predkos¢ osi

W przypadku G331/G332 predkos¢ osi dla dtugosci gwintu wynika z predkosci obrotowe;j
wrzeciona i skoku gwintu. Posuw F nie ma znaczenia. Pozostaje on jednak zapisany w
pamieci. Nie moze jednak zosta¢ przekroczona ustalona w danej maszynowej maksymalna
predkos¢ w osi (przesuw szybki). Przypadek taki prowadzi do alarmu.

Przyktad programowania

gwint metryczny 5,
skok wedtug tablicy: 0,8 mm/obr., otwdr juz jest wykonany:

N5 G54 GO G90 X10 Z5 ;dosuniecie do punktu startowego
N10 SPOS=0 ;wrzeciono w stanie regulacji potozenia
N20 G331 Z-25 K0.8 S600 ;gwintowanie otworu, K dodatni = obroty wrzeciona
w prawo, punkt koricowy -25 mm
N40 G332 Z5 KO0.8 ;wycofanie narzedzia
N50 GO X... Z...
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach

8.3.10 Dosuniecie do punktu statego: G75

Funkcjonowanie

Przy pomocy G75 mozna dokonywac¢ dosuniecia do punktu statego w maszynie, np. do
punktu zmiany narzedzia. Pozycja jest dla wszystkich osi zapisana w danych maszynowych.
Nie dziata zadne przesuniecie.

Predkoscig w kazdej osi jest jej przesuw szybki.

G75 wymaga wiasnego bloku i dziata pojedynczymi blokami. Nalezy zaprogramowac¢ identy-
fikator osi maszyny!

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

Przyktad programowania

N10 G75 X1=0 Z1=0

Wskazowka: Zaprogramowane wartosci X1, Z1 (tutaj = 0) sg ignorowane, muszg by¢ jed-
nak pisane.

8.3.11 Bazowanie do punktu odniesienia: G74

Dziatanie

Przy pomocy G74 mozna przeprowadza¢ w programie NC bazowanie do punktu
odniesienia. Kierunek i predkos¢ kazdej osi sg zapisane w danych maszyno-
wych.

G74 wymaga wiasnego bloku i dziata pojedynczymi blokami. Nalezy zaprogra-
mowac identyfikator osi maszyny!

W bloku po G74 ponownie dziata poprzednie polecenie G z grupy ,Rodzaj inter-
polacji” (GO, G1, G2, ...).

Przyktad programowania
N10 G74 X1=0 Z1=0

Wskazowka: Zaprogramowane wartosci pozycji dla X1, Z1 (tutaj =0) sg ignorowane, muszg
by¢ jednak pisane.
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8.3 Ruchy w osiach

8.3.12 Pomiar z uzyciem przetaczajacego czujnika pomiarowego: MEAS,
MEAW

Funkcjonowanie

Jezeli w bloku zawierajgcym przemieszczenie w osiach znajduje sie polecenie MEAS=... al-
bo MEAW-=..., wowczas pozycje poruszajacych sie osi na zboczu przetgczajacym przyta-
czonego czujnika pomiarowego sg odczytywane i zapisywane w pamieci. Wynik pomiaru
mozna odczyta¢ w programie dla kazdej osi. W przypadku MEAS ruch osi jest zatrzymywa-
ny przy dotarciu wybranego zbocza przetaczajacego czujnika a pozostata droga jest kaso-
wana.

Programowanie

MEAS=1 G1 X...Z... F... ;pomiar zboczem rosngcym czujnika pomiarowego, skaso-
wanie pozostatej drogi

MEAS=-1 G1X...Z...F... ; pomiar zboczem malejacym czujnika pomiarowego, ska-
sowanie pozostatej drogi

MEAW=1 G1 X...Z...F... ; pomiar zboczem rosnacym czujnika pomiarowego, bez
skasowania pozostatej drogi

MEAW=-1 G1 X...Z... F... ; pomiar zboczem malejgcym czujnika pomiarowego, bez
skasowania pozostatej drogi

Ostroznie

W przypadku MEAW: czujnik pomiarowy réwniez po zadziataniu porusza sie do zaprogra-
mowanej pozycji. Niebezpieczehstwo zniszczenia!

Status zlecenia pomiaru

Gdy czujnik pomiarowy przetgczyt, wowczas zmienna $AC_MEA[1] za blokiem pomiaru ma
wartos¢ = 1; p przeciwnym przypadku warto$¢ = 0.
Przy starcie bloku pomiaru zmienna na jest nastawiana na warto$¢=0.

Wynik pomiaru

8- 178

Wynik pomiaru jest do dyspozycji dla osi, w ktérych ruch odbywa sie w bloku pomiaru, z na-
stepujacymi zmiennymi po bloku pomiaru, po nastapieniu przetgczenia czujnika pomiarowe-
go:
w uktadzie wspotrzednych maszyny: $SAA_MM[o$]
w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu: $AA_MW][0$]

stowo ,0$” oznacza X albo Z.
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8.3 Ruchy w osiach

Przyktad programowania

N10 MEAS=1 G1 X300 Z-40 F4000 ;pomiar z kasowaniem pozostatej drogi,
rosnace zbocze charakterystyki

N20 IF $AC_MEA[1]==0 GOTOF MEASERR ;btad pomiaru ?

N30 R5=$AA MW[X] R6=$AA _MWI[Z] ;przetwarzanie zmierzonych wartosci

N1OO MEASERR: MO ;btad pomiaru
Wskazéwka: instrukcja IF - patrz punkt ,Warunkowe skoki programu”

8.3.13 PosuwF

Funkcjonowanie

Posuw F jest predkoscia w punkcie i jest wielko$cig sumy geometrycznej skladowych
predkosci w poszczegdlnych osiach.

Predkosci w osiach wynikajg z udziatu drogi w osi w drodze po konturze.

Posuw F dziata w przypadku rodzajow interpolacji G1, G2, G3, CIP, CT i pozostaje zacho-
wany tak dtugo, az zostanie napisane nowe stowo F.

Programowanie
F..

Wskazowka: W przypadku wartosci wyrazanych liczba catkowita kropke dziesietng mozna
pominag¢, np. F300

Jednostka miary dla F- G94, G95
Jednostka miary dla stowa F jest okreslana przez funkcje G:
G944 F jako posuw w mm/min
G95 F jako posuw w mm/obroét wrzeciona (ma sens tylko
wtedy, gdy wrzeciono pracuje!)

Wskazowka:

Ta jednostka miary obowigzuje dla podawania wymiaréw w systemie metrycznym. Zgodnie
z punktem 8.2.2 ,Podawanie wymiaroéw metryczne i calowe” jest réwniez mozliwe nastawie-
nie wymiaréw w calach.

Przyktad programowania

N10 G94 F310 ;posuw w mm/min
i\.l.110 S200 M3 ;obroty wrzeciona
N120 G95 F15.5 ;posuw w mm/obroét

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

8.3 Ruchy w osiach

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 predkosc
skrawania”).

8.3.14 Zatrzymanie doktadne / przejscie ptynne: G9, G60, G64

Funkcjonowa

nie
W celu nastawiania zachowania sie na granicach blokéw i w celu przetgczania blokow
istniejg funkcje G, ktére umozliwiajg optymalne dopasowanie do réznych wymogoéw, np.
gdy chcecie w osiach przeprowadzac¢ szybkie pozycjonowanie albo gdy chcecie jednym
ciagiem obrabia¢ kontur poprzez wiele blokow.

Programowanie

G60 ;zatrzymanie dokfadne - dziata modalnie
G64 ;przejscie ptynne

G9 ;zatrzymanie dokfadne - dziata pojedynczymi blokami

G601  ;okno zatrzymania doktadnego doktadnie

G602  ;okno zatrzymania doktadnego zgrubnie

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

Przy tym przy pomocy nastepnej dziatajgcej modalnie grupy G mozna nastawic¢, kiedy
przemieszczenie w tym bloku jest uznawane za zakonczone i nastepuje przetaczenie na na-
stepny blok.

e (G601 okno zatrzymania doktadnego doktadnie
Przetaczenie bloku nastepuje, gdy wszystkie osie osiggnety ,okno zatrzymania doktad-
nego dokladnie (wartos¢ w danej maszynowej).

o (02 okno zatrzymania doktadnego zgrubnie
Przetaczenie bloku nastepuje, gdy wszystkie osie osiagnety ,okno zatrzymania doktad-
nego zgrubnie (warto$¢ w danej maszynowe;j).
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Wybér okna zatrzymania doktadnego ma istotny wptyw na czas taczny, gdy jest wykonywa-
nych wiele pozycjonowan. Doktadne ustawiania wymagaja wiecej czasu.

A Przetaczanie blokow

rzy ,zgrubnie” / przy ,doktadnie”
brzy 29 przy G602 (zgrubnie)

Tt G601l
v (doktadnie)

v
N

Rysunek 8-24  Okno zatrzymania doktadnego zgrubnie albo doktadnie, dziata przy
G60/G9, okna przedstawione w powiekszeniu

Przyktad programowania

N5 G602 ;okno zatrzymania doktadnego zgrubnie

N10 GO G60 Z... ;zatrzymanie doktadne modalnie

N20 X... Z... ;G60 dziata nadal

N50 G1 G601... ;okno zatrzymania doktadnego doktadnie

N80 G64 Z... ;przefaczenie na przejscie ptynne

i\.l'1 00G0G9Z... ;zatrzymanie dokfadne dziata tylko dla tego bloku
N111 ... ;ponownie przejscie ptynne

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

Przejscie ptynne G64

Celem przejscia ptynnego jest unikniecie hamowania na korncach blokéw i przechodzenie
do nastepnego bloku z mozliwie taka sama predkoscia w punkcie (w przypadku przejs¢
stycznych). Funkcja pracuje z wyprzedzajacym prowadzeniem predkosci poprzez wiele
blokéw (look ahead).

W przypadku przejs$¢ nie stycznych (narozniki) predkosc¢ jest ewentualnie tak obnizana, ze
osie wykonujg ograniczony skok predkosci albo jest ograniczane przyspieszenie drugiego
stopnia (zmiana przy$pieszenia) (gdy jest aktywne SOFT).

SINUMERIK 802D, sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005 8- 181
6FC5 398-1CP10-0AA0



Programowanie

8.3 Ruchy w osiach

Przyktad programowania

N10 G64 G1 Z... F... ;przejscie ptynne
N20 X... ;nadal przejscie ptynne
i\.l.1 80 G60 ... ;przetaczenie na zatrzymanie doktadne

Wyprzedzajace prowadzenie predkosci (look ahead)

W pracy z przejsciem ptynnym z G64 sterowanie na wiele blokdw naprzéd oblicza prowa-
dzenie predkosci. Dzieki temu mozna przy przejéciach w przyblizeniu stycznych przys$pie-
szac albo hamowac poprzez wiele blokéw. Tory ruchu, ktére sktadaja sie z krotszych drég w
blokach NC, pozwalajg na uzyskiwanie wiekszych predkosci niz bez tego wyprzedzenia.

1) ] 1
’ X X : G64 - przejscie plynne z look ahead

Zaprogramowany posuw F

Fl-{-<Zannn

G60 - zatrz. do'kiadne

N1 » N2+ N3 N4 N5: N6+ N7. N8: N9 N10 N11: Ni2 . Droga w bloku

Rysunek 8-25  Poréwnanie zachowania sie G60 i G64 pod wzgledem predkosci przy krétkich drogach
w blokach

8.3.15 Sposobb przyspieszania: BRISK, SOFT
BRISK

Osie maszyny wykonujg ruch z maksymalnym przy$pieszeniem po konturze az do uzyska-
nia predkosci posuwu. BRISK umozliwia prace z optymalizacjg czasu. Predko$¢ zadana jest
uzyskiwana w krétkim czasie. Wystepujg jednak skoki w przebiegu przy$pieszenia.

SOFT

Osie maszyny przyspieszajg wedtug nieliniowej, rosngcej charakterystyki az do uzyskania
predkosci koricowej. Dzieki temu przyspieszaniu bez szarpnie¢ SOFT umozliwia mniejsze
obcigzenie maszyny. Takie samo zachowane sie ma miejsce w procesach hamowania.
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Predkos¢
(po konturze) BRISK SOFT
“(optymalizacja czasu) (oszczedza mechanike)
Warto$¢ | i N
zadana i- _i i_ —i
I | l |
| | l |
I | l |
l ] -
‘ tl | 2 Czas

Rysunek 8-26 Zasadniczy przebieg predkosci po konturze w przypadku BRISK / SOFT

Programowanie
BRISK ;skokowe przyspieszenie ruchu po konturze
SOFT ; przyspieszenie ruchu po konturze z ograniczeniem

szarpniecia
Przyktad programowania
N10 SOFT G1 X30 Z84 F6.5 ; przyspieszenie ruchu po konturze

Z ograniczeniem szarpniecia

N90 BRISK X87 Z104 ;dalej z przyspieszeniem skokowym

8.3.15 Procentowa korekcja przyspieszenia: ACC

Funkcjonowanie

We fragmentach programu moze by¢ konieczna programowa zmiana przyspieszenia osi albo
wrzeciona, nastawionego w danych maszynowych. To programowane przyspieszenie jest to
procentowa korekcja przyspieszenia.

Dla kazdej osi (np. X) albo wrzeciona (S) mozna zaprogramowac¢ warto$¢ procentowg > 0%

i <200 %. Interpolacja osi nastepuje wowczas z tym udzialowym przys$pieszeniem. Wartoscig
odniesienia (100%) jest obowigzujaca warto$¢ w danych maszynowych (zaleznie od tego, czy
jest to 0$ czy wrzeciono; w przypadku wrzeciona jeszcze w zaleznosci od stopnia przektadni

i trybu pozycjonowania albo trybu predkosci obrotowej).

Programowanie
ACC[nazwa osi]=warto$¢ procentowa ;dla osi
ACC[S]=wartos¢ procentowa ;dla wrzeciona

Przyktad programowania

N10 ACCI[X]=80 ;80% przyspieszenia dla osi X
N20 ACCI[S]=50 ;50% przyspieszenie dla wrzeciona

N100 ACC[X]  :wylgczenie korekciji dla osi X
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Skutecznosé

Ograniczenie dziata we wszystkich rodzajach interpolacji rodzajow pracy AUTOMATYKA i
MDA. Ograniczenie nie dziata w JOG i przy bazowaniu do punktu odniesienia.

Przez przyporzadkowanie wartosci ACCJ...] = 100 korekcja jest wytaczana; rowniez przez
RESET i przez koniec programu.

Zaprogramowana warto$¢ korekcji dziata réwniez w przypadku posuwu prébnego.

Ostroznie

Wartos¢ wiekszag niz 100% wolno jest zaprogramowac tylko wtedy, gdy to obcigzenie jest
dopuszczalne dla mechaniki maszyny a napedy maja odpowiednig rezerwe. W przeciwnym
przypadku moze dojs¢ do uszkodzen mechaniki i/albo jest sygnalizowany alarm.

8.3.17 Ruch ze sterowaniem wyprzedzajacym: FFWON, FFWOF
Funkcjonowanie

Przez sterowanie wyprzedzajace redukuje sie¢ uchyb nadgzania do zera. Ruch ze sterowa-
niem wyprzedzajacym umozliwia wiekszg doktadnosc¢ ruchu po konturze
a przez to lepsze wyniki produkcyjne.

Programowanie
FFWON ;sterowanie wyprzedzajace WL.
FFWOF ; sterowanie wyprzedzajace WYL.

Przyktad programowania

N10 FFWON ; sterowanie wyprzedzajace WL.
N20 G1 X... Z... F9

.l\'l.80 FFWOF ; sterowanie wyprzedzajace WYL.
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8.3.17 Trzecia i czwarta os

Funkcjonowanie
Warunek: sterowanie rozbudowane dla 4 osi

W zaleznosci od wykonania maszyny moze by¢é wymagana 3. albo 4. os. Osie te mogg by¢
wykonywane jako o$ liniowa albo obrotowa. Odpowiednio moze by¢ projektowany identyfi-
kator dla tych osi, np. U albo C albo A, itd. W przypadku osi obrotowych zakres ruchu moz-
na projektowa¢ miedzy 0 i < 360 stopni (modulo).

Przy odpowiednim zaprojektowaniu maszyny trzecia albo czwarta 0§ moze wykonywac ruch
liniowy rownoczesnie z pozostatymi osiami. Jezeli o w jednym bloku z G1 albo G2/G3 wy-
konuje ruch z pozostatymi osiami (X, Z), wéwczas nie otrzymuje ona skladowej posuwu F.
Jej predkos¢ zalezy od czasu ruchu biorgcych udziat w tworzeniu konturu osi X, Z. Jej ruch
rozpoczyna i konczy sie razem z pozostatymi osiami biorgcymi udziat w tworzeniu konturu.
Predko$¢ nie moze by¢ jednak wieksza niz ustalona warto$¢ graniczna.

Sama w bloku w przypadku G1 0$ wykonuje ruch z aktywnym posuwem F. Jezeli chodzi o
0$ obrotowg, woéwczas jednostkg miary dla F jest odpowiednio stopni/min w przypadku G94
albo stopni/obrét wrzeciona w przypadku G95.

Dla tych osi przesunigcia mozna nastawi¢ (G54 ... G57) i programowa¢ (TRANS, ATRANS).

Przyktad programowania

Niech czwarta o$ bedzie osig obrotowg o identyfikatorze A:

N5 G94 ;F w mm/min albo stopniach/min

N10 GO X10 Z30 A45 ;przejscie toru ruchu X-Z z przesuwem
szybkim, A - w tym samym czasie

N20 G1 X12 Z33 A60 F400 ; przejscie toru ruchu X-Z z predkoscig
400 mm/min, A - w tym samym czasie

N30 G1 A90 F3000 0$ A sama wykonuje ruch do pozycji 90 stopni

z predkoscig 3000 stopni/min

Polecenia specjalne dla osi obrotowych: DC, ACP, ACN

np. dla osi obrotowej A:

A=DC(...) ;podanie wymiaru bezwzglednego, bezposrednie dojscie do pozycji
(po najkrétszej drodze)

A=ACP(...) ;podanie wymiaru bezwzglednego, dojscie do pozycji w kierunku
dodatnim

A=ACN(...) ;podanie wymiaru bezwzglednego, dojscie do pozycji w kierunku
ujemnym

Przyktad:

N10 A=ACP(55.7) ;dojscie do pozycji bezwzglednej 55,7 stopni w kierunku dodatnim

8.3.19 Czas oczekiwania: G4

Funkcjonowanie

Miedzy dwoma blokami NC mozecie przerwac obrébke na zdefiniowany czas przez wsta-
wienie wiasnego bloku z G4; np. w celu wyj$cia narzedzia z materiatu.

Stowa z F... albo S... sg uzywane tylko dla tego bloku w celu podania czasu. Zaprogramo-
wane przedtem posuw F i predkos$¢ obrotowa wrzeciona S pozostajg zachowane.
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Programowanie

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

Przyktad programowania

Wskazéwka

N5 G1 F3.8 Z-50 S300 M3;posuw F, predkos¢ obrotowa S

N10 G4 F2.5 ;czas oczekiwania 2,5 s

N20 Z70

N30 G4 S30 ;30 oczekiwanie przez 30 obrotow
wrzeciona, odpowiada przy S=300
obr/min i predkosci 100%: t=0,1 min

N40 X... ;posuw i predko$¢ obrotowa wrzeciona
dziatajg nadal

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

8.3.20 Ruch do oporu sztywnego

Funkcjonowanie

Funkcja jest dostepna w przypadku 802D sl i 802D sl pro.

Przy pomocy funkcji ,ruch do oporu sztywnego” jest mozliwe uzyskiwanie zdefiniowanych sit
zacisku obrabianych przedmiotéw, np. w przypadku tulei zaciskowych i chwytakéw. Poza
tym mozna przy pomocy tej funkcji dokonywaé dosunie¢ do mechanicznych punktéw odnie-
sienia. Przy wystarczajgco zredukowanym momencie sg rowniez mozliwe proste procesy
pomiaru bez koniecznosci przytgczenia czujnika.

Programowanie
FXS[os]=1 ;wybranie ruchu do oporu sztywnego
FXS[0$]=0 ;cofniecie wyboru ruchu do oporu sztywnego
FXST[os]=... ;moment zacisku, podanie w % maksymalnego momentu napedu
FXSWI[o$]=... ;5zerokos$¢ okna nadzoru oporu sztywnego w mm/stopien

8- 186

Wskazowka: Jako identyfikatora osi jest preferowane pisanie identyfikatora osi maszyny,
np. X1. Identyfikator osi kanatu (np. X) jest dopuszczalny tylko wtedy, gdy np. nie jest ak-
tywny obroét wspétrzednych i ta 0$ jest bezposrednio przyporzadkowana do osi maszyny.

Polecenia dziatajg modalnie. Droga ruchu i wybranie funkcji FXS[0$]=1 muszg by¢ zapro-
gramowane w jednym bloku.
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Przyktad zaprogramowania wyboru

N10 G1 G9%4 ...

N100 X250 Z100 F100 FXS[Z1]=1 FXST[Z1]=12.3 FXSW[Z1]=2
;dla osi maszyny Z1wybrana funkcja FXS,
;moment zacisku 12,3%,
szeroko$¢ okna 2 mm

Wskazowki

e  Opdr sztywny musi przy wyborze znajdowac sie miedzy pozycja startowa i docelowa.

e Dane dla momentu (FXST[ ]= ) i szerokosci okna (FXSW[ ]= ) sg opcjonalne. Gdy nie
zostang napisane, wowczas dziatajg wartosci z danych nastawczych. Warto$ci zapro-
gramowane s3 przejmowane do danych nastawczych. Na poczatku dane nastawcze sg
wyposazane w wartosci z danych maszynowych. FXST][ ]=... wzgl. FXSW[ ]=... moga w
dowolnym czasie zosta¢ zmienione w programie. Zmiany dziatajg przed ruchami poste-
powymi w bloku.

! Pozycja rzeczywista (nastapilo

;//dojSCie do oporu sztywnego
| I
|:‘ | ] !
| |
\ i [ |
] ; I L —- ] _
L |
i ~ |
_|:I | | I
I /L
,j N |-7 Pozycja startowa
Pozycja docelowa | -Okno nadzoru oporu sztywnego
(zaprogramowana pozycja koncowa) (FXZW[Z1])

Rysunek 8-27  Przyktad ruchu do oporu sztywnego: tuleja wrzecionowa

jest dociskana do obrabianego przedmiotu
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Dalsze przyktady programowania

N10 G1 G94 ...
N20 X250 2100 F100 FXS[X1]=1 ;dla osi maszyny X1 wybrano FXS
moment zacisku i szeroko$¢ okna
z danych nastawczych
N20 X250 2100 F100 FXS[X1]=1 FXST[X1]=12.3 ;dla osi maszyny X1 wybrano
FXS, moment zacisku 12,3%,
szerokos¢ okna z danych nastawczych
N20 X250 Z2100 F100 FXS[X1]=1 FXST[X1]=12.3 FXSW[X1]=2 ; dla osi
maszyny X1 wybrano FXS, moment
zacisku 12,3%, szerokos$é okna 2 mm
N20 X250 2100 F100 FXS[X1]=1 FXSW[X1]=2 ;dla osi maszyny X1 wybrano FXS,
moment zacisku z danych
nastawczych, szeroko$¢ okna 2 mm

Nastapito dojscie do oporu sztywnego

Po dojsciu do oporu sztywnego,

e nastepuje skasowanie pozostatej drogi albo dosuniecie do wartosci zadanej potozenia,

¢ moment napedowy ro$nie do zaprogramowanej wartosci granicznej FXST[ ]=... wzgl.
wartosci z danych nastawczych i nastepnie pozostaje niezmienny,

e aktywny jest nadzor oporu sztywnego w ramach danej szeroko$ci okna (FXSW] ]=...
wzgl. warto$¢ z danej nastawczej).

Cofniecie wyboru funkcji

Cofniecie wyboru funkcji powoduje zatrzymanie przebiegu. W bloku z FXS[X1] powinny
znajdowac sie ruchy postepowe.

Przyktad:
N200 G1 G94 X200 Y400 F200 FXS[X1]=0 ;0$ X1 jest cofana od oporu
sztywnego do pozycji X=200 mm.

Wazne

Ruch postepowy do pozycji wycofania musi by¢ skierowany od oporu sztywnego, w prze-
ciwnym przypadku jest mozliwe uszkodzenie ogranicznika albo maszyny.

Zmiana bloku nastepuje po osiggnieciu pozycji wycofania. Gdy pozycja wycofania nie zo-
stanie podana, zmiana bloku nastepuje natychmiast po wytaczeniu ograniczenia momentu.
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Dalsze wskazéwki

e ,Pomiaru ze skasowaniem pozostatej drogi” (polecenie MEAS) i ,ruchu do oporu sztyw-
nego” nie mozna programowac w jednym bloku.

e Podczas aktywnosci ,ruchu do oporu sztywnego” nie ma nadzoru konturu.

e Jezeli granica momentu zostanie zbyt obnizona, 0$ nie moze juz nadgza¢ za zadang
wartoscia, regulator potoZzenia przechodzi na ograniczenie a odchylenie od konturu
wzrasta. W takim stanie roboczym moze przy zwiekszeniu granicy momentu dochodzi¢
do szarpnie¢. Aby zagwarantowac, ze os$ bedzie jeszcze mogta nadgzac, nalezy skon-
trolowaé, czy odchylenie od konturu jest nie wieksze niz przy nie ograniczonym mo-
mencie.

e Poprzez dang maszynowa mozna zdefiniowa¢ zbocze charakterystyki wzrostu dla no-
wej granicy momentu, aby unikng¢ skokowego nastawienia tej granicy (np. przy wci-
Snieciu tulei wrzecionowej).

Zmienna systemowa dla statusu: $AAFXS[0s]

Ta zmienna systemowa ustala status ,ruch do oporu sztywnego” dla podanej osi:

Wartosé= 0:  Os$ nie jest na oporze

1:  Nastapito pomysine dojscie do zderzaka (0$ jest w oknie

nadzoru oporu sztywnego)
Nie udane dosuniecie do oporu (0$ nie na oporze)
Uaktywniony ruch do opory sztywnego
Opor zostat rozpoznany
Jest cofany wybdr ruchu do oporu sztywnego. Cofniecie wyboru nie jest
jeszcze dokonane.

Odpytanie na zmienng systemowa w programie obrobki wyzwala zatrzymanie przebiegu.

W przypadku SINUMERIK 802D sl moga by¢ odczytywane tylko stany statyczne przed i po
wyborze / cofnieciu wyboru.

Maskowanie alarméw
Przy pomocy danej maszynowej mozna wytgczy¢ wyprowadzanie nastepujgcych alarmow:
e 20091 ,Opodr sztywny nie osiagniety”
e 20094 ,Opdr sztywny wytamany”
Literatura: ,Opis dziatania”, punkt ,Ruch do oporu sztywnego”
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8.4 Ruchy wrzeciona
8.4.1 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, kierunki obrotéow

Funkcjonowanie

Predkos¢ obrotowa wrzeciona jest programowana pod adresem S w obrotach na minute,
gdy maszyna posiada wrzeciono sterowane. Kierunek obrotéw i poczatek wzgl. koniec ru-
chu sa zadawane poprzez polecenia M (patrz punkt 8.7 ,Funkcja dodatkowa M”.

M3 obroty wrzeciona w prawo
M4 obroty wrzeciona w lewo
M5 zatrzymanie wrzeciona

Wskazowka: W przypadku wartosci S wyrazonych liczbg catkowitg mozna zrezygnowac
z kropki dziesietnej np. S270.

Informacje

Jezeli napiszecie M3 albo M4 w jednym bloku z ruchami w osiach, wéwczas polecenia M
dziatajg przed ruchami w osi.

Nastawienie standardowe: ruch w osi zaczyna sie dopiero wtedy, gdy wrzeciono rozpedzi-
to sie (M3, M4). M5 jest wyprowadzane réwniez przed ruchem w osi. Nie nastepuje jednak
oczekiwanie na zatrzymanie sie wrzeciona. Ruchy w osiach zaczynajg sie jeszcze przed za-
trzymaniem wrzeciona.

Koniec programu albo RESET powoduje zatrzymanie wrzeciona.

Na poczatku programu dziata predko$¢ obrotowa wrzeciona réwna zeru (S0).

Wskazéwka: poprzez dane maszynowe dajg sie projektowac inne ustawienia.

Przyktad programowania

N10 G1 X70 Z20 F3 S270 M3 ;przed ruchem w osiach X, Z
wrzeciono rozpedza sie do 270
obr/min w prawo

N80 S450 ;zmiana predkosci obrotowej

i\.l'1 70 GO 2180 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 wartoscia gra-
niczng predkosci obrotowej ograniczy¢ dziatajgce niezaleznie od tego wartosci graniczne.
Przez to zostang jednoczesnie zastgpione warto$ci wpisane w danych nastawczych.

G25 albo G26 wymaga kazdorazowo wiasnego bloku. Przedtem zaprogramowana predkos$é
obrotowa S pozostaje zachowana.
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8.4 Ruchy wrzeciona

Programowanie

G25 S... ;dolne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona
G26 S... ;gérne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona

Informacje

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

W przypadku funkcji specjalnej G96 - stata predko$¢ skrawania, mozna zaprogramo-
waé/wprowadzi¢ dodatkowg goérng granice.

Przyktad programowania

N10 G25 S12 ;dolna graniczna predkos$¢ obrotowa wrzeciona: 12 obr/min
N20 G26 S700  ;gorna graniczna predkos$¢ 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 pozycjonowac wrzeciono w okreslonym potozeniu ka-
towym. Wrzeciono jest utrzymywane w pozycji przez uktad regulacji potozenia.

Predkos¢ ruchu pozycjonowania jest ustalona w danej maszynowe;.

Przy pomocy SPOS=warfo$¢ z M3/M4 jest zachowywany kierunek obrotu az do korca po-
zycjonowania. Przy pozycjonowaniu z zatrzymania pozycjonowanie odbywa sie po najkrét-
szej drodze. Kierunek wynika przy tym z kazdorazowego pofozenia poczatkowego i konco-
wego.

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

Inne zadania ruchéw dla wrzeciona przy pomocy SPOS=ACP(...), SPOS=ACN(...), ... s
mozliwe jak dla osi obrotowych (patrz punkt ,trzecia i czwarta 0s”).

Ruch odbywa sie rownolegle do ewentualnych ruchéw w osiach w tym samym bloku. Blok
ten jest zakonczony, gdy sa zakonczone obydwa ruchy.

Programowanie
SPOS=... ;pozycja bezwzgledna: 0 ... <360 stopni
SPOS=ACP(...)  ;podanie wymiaru bezwzglednego, dojscie do pozycji w kierunku dodat-
nim
SPOS=ACN(...) ;podanie wymiaru bezwzglednego, dojscie do pozycji w kierunku ujem-
nym
SPOS=IC(...) ;przyrostowe podanie wymiaru, znak ustala kierunek ruchu

SPOS=DC(C(...) ;podanie wymiaru bezwzglednego, bezposrednie dojscie do pozyciji (po
najkrotszej drodze)
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Przyktad programowania
N10 SPOS=14.3 ;pozycja wrzeciona 14.3 stopnia

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

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

8.4.4 Stopnie przekiadni

Funkcja
Dla wrzeciona mozna zaprojektowaé do 5 stopni przektadni w celu dopasowania predkosci
obrotowej / momentu obrotowego. Wybor stopnia przektadni nastepuje w programie poprzez
polecenia M (patrz punkt 8.7 ,Funkcja dodatkowa M”:
e M40 ;automatyczny wybor stopnia przektadni
e M41 do M45 ;stopien przektadni 1 do 5

8.4.5 Drugie wrzeciono

Funkcja
W przypadku SINUMERIK 802D sl i 802D sl pro jest dostepne drugie wrzeciono.
W przypadku tych sterowan sg mozliwe kinematyczne funkcje transformacji TRANSMIT i
TRACYL do obrébki frezarskiej na tokarkach. Funkcje te obstugujg drugie wrzeciono dla na-
pedzanego narzedzia frezarskiego.
Wrzeciono gtéwne pracuje w tych funkcjach jako o$ obrotowa (patrz punkt 8.14).

Wrzeciono prowadzace

Z wrzecionem prowadzgcym jest zwigzanych szereg funkgciji, ktdre sg mozliwe tylko w przy-
padku tego wrzeciona.

e (95 ;posuw na obroét
e (396, G97 ;stata predkos$¢ skrawania
e LIMS ;gorna graniczna predkos¢ obrotowa przy G96, G97
o (33, G34, G35, G331, G332 ;nacinanie gwintu, interpolacja gwintu
e M3, M4, M5, S... ;podanie kierunku obrotéw, zatrzymania i predkosci
obrotowej
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Wrzeciono prowadzace jest ustalane poprzez zaprojektowanie (dana maszynowa). Z reguty
jest to wrzeciono gtéwne (wrzeciono 1). W programie mozna ustali¢ inne wrzeciono jako
wrzeciono gtéwne:

SETMS(n) ;wrzeciono n (=1 albo 2) jest od teraz wrzecionem
prowadzgacym.

Przetaczenie z powrotem moze réwniez tutaj nastgpi¢ poprzez:

e SETMS ;zaprojektowane wrzeciono prowadzace jest od teraz
ponownie wrzecionem prowadzacym albo

e SETMS(1) ;wrzeciono 1 jest od teraz ponownie wrzecionem prowadzacym.

Zmienione w programie ustalenie wrzeciona prowadzacego obowiazuje tylko do konca pro-
gramu / anulowania programu. Nastepnie ponownie dziata zaprojektowane wrzeciono pro-
wadzace.

Programowanie poprzez numer wrzeciona
Niektdre funkcje wrzeciona moga by¢ réwniez wybierane poprzez numer wrzeciona:

e S1=...,82=.. ;Predkosc¢ obrotowa wrzeciona 1 wzgl. 2

e M1=3, M1=4, M1=5 ;Dane dot. kierunku obrotow, stop dla wrzeciona 1

e M2=3, M2=4, M2=5 ;Dane dot. kierunku obrotéw, stop dla wrzeciona 2
o  M1=40, ..., M1=45 ;Stopnie przektadni dla wrzeciona 1 (o ile sg)

e M2=40, ..., M2=45 ;Stopnie przektadni dla wrzeciona 2 (o ile sg)

e SPOSIn] ;Pozycjonowanie wrzeciona n

e SPI(n) ;Konwertuje numer wrzeciona n na identyfikator osi,

;np. ,SP1” albo ,CC”
;n musi by¢ obowigzujgcym numerem wrzeciona
;(1 albo 2)
;|ldentyfikatory wrzeciona SP(n) i Sn sg funkcjonalnie
;identyczne.

e P_§[n] ;Ostatnio zaprogramowana predkos¢ obrotowa wrze
;cionan

e $P_SDIR[Nn] ;Ostatnio zaprogramowany kierunek obrotéow wrze
;:ciona n

e $AC_SDIR[n] ;Aktualny kierunek obrotéw wrzeciona n

S3a 2 wrzeciona
Poprzez zmienng systemowag mozna odpyta¢ w programie:

e $P_NUM_SPINDLES ;Liczba zaprojektowanych wrzecion (w kanale)
e $P_MSNUM ;Numer zaprogramowanego wrzeciona
;prowadzacego
e $AC_MSNUM ;Numer aktywnego wrzeciona prowadzacego
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8.5 Specjalne funkcje toczenia

8.5.1 Stala predkosé skrawania: G96, G97

Funkcjonowanie
Warunek: Musi by¢ sterowane wrzeciono.

Przy wtaczonej funkcji G96 predkos¢ obrotowa wrzeciona jest dopasowywana do aktualnie
obrabianej srednicy (0$ poprzeczna) w ten sposob, ze zaprogramowana predkos¢ skrawa-
nia S na ostrzu narzedzia pozostaje stata (predkos¢ obrotowa wrzeciona razy srednica =
wartos¢ stata).

Stowo S jest odczytywane jako predkos¢ 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 predkos$¢ skrawania Wk.
G97 ;stata predkosc skrawania WYL.
S ;predkosc¢ skrawania, jednostka miary m/min
LIMS= ;gorna graniczna predkosc¢ obrotowa wrzeciona, dziata tylko
przy G96
F ;posuw w jednostce miary mm/obroét - jak przy G95
Wskazowka: Jezeli przedtem byto aktywne G94 zamiast G95, wéwczas odpowiednia

wartos¢ F musi zosta¢ napisana ponownie!

o X (0$ poprzeczna)
FrA *
4
) ¥ .
] '
_@r.! L]0Pz | Ipdll  Aw Sp = pred’k. obr. wrzeciona
D4, D2 = $rednica
[ A
— |

D1 x Sp1 = D2 x Spo = D, X Sp, = wart. stata

Rysunek 8-28 Stata predko$¢ skrawania G96
Przesuw szybki

W czasie przesuwu szybkiego nie sg dokonywane zadne zmiany predkosci obro-
towe;.

Wyijatek: Gdy dosuniecie do konturu nastepuje przesuwem szybkim

a nastepny blok zawiera rodzaj interpolacji G1 albo G2, G3, CIP, CT (blok kontu-
ru), wowczas juz w bloku dosuwu zawierajagcym GO jest nastawiana predkosc¢
obrotowa dla bloku konturu.
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Goérna graniczna predkosé obrotowa LIMS=

Przy obrabianiu srednic 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 gorna gra-
niczna predkos¢ obrotowa nie moze zosta¢ przekroczona dzieki LIMS=.

Wytaczenie statej predkosci skrawania: G97

Funkcja ,stata predkos¢ skrawania” jest wytaczana przy pomocy G97. Gdy dziata G97,
wowczas napisane stowo S jest ponownie interpretowane jako predkosé obrotowa wrze-
ciona w obrotach na minute.

Gdy nie zostanie napisane nowe stowo S, wowczas wrzeciono obraca sie z predkoscia, kto-
ra byta ostatnig przy aktywnej funkcji G96.

Przyktad programowania

Informacje

N10 ... M3 :kierunek obrotéw wrzeciona

N20 G96 S120 LIMS=2500 ;wlaczenie statej predkosci skrawania,
120 m/min, graniczna predkos$¢
obrotowa 2500 obr/min

N30 GO 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 predkosc¢

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

N40 G1 F0.2 X32 Z... ;posuw 0,2 mm/obrét

N180 G97 X...Z... ;wytaczenie statej predkosci skrawania
N190 S... ;nowa predkos¢ obrotowa wrzeciona, obr/min

Funkcje G96 mozna wytgczy¢ réwniez przy pomocy G94 albo G95 (ta sama grupa G). W
tym przypadku w dalszym przebiegu obrébki dziata ostatnio zaprogramowana predko$¢ ob-
rotowa wrzeciona S, o ile nie zostanie napisane nowe stowo S.

Zaprogramowane przesuniecie: TRANS albo ATRANS (patrz punkt o tym samym tytule) nie
powinno by¢ stosowane albo tylko z niewielkimi wartoSciami w odniesieniu do osi poprzecz-
nej X. Punkt zerowy obrabianego przedmiotu powinien leze¢ w osi toczenia. Tylko wtedy
jest zagwarantowane doktadne dziatanie G96.
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8.5.2 Zaokraglenie, fazka

Funkcjonowanie

W narozniku konturu mozecie wstawi¢ elementy fazke (CHF wzgl. CHR) albo zaokraglenie
(RND). Jezeli chcecie w taki sam sposob zaokragli¢ wiele kolejnych naroznikéw konturu,
wowczas uzyskacie to przy pomocy "zaokraglenia modalnego" (RNDM).

Posuw dla fazki/zaokraglenia mozecie programowacé przy pomocy FRC (pojedynczymi blo-
kami) albo FRCM (modalnie). Gdy FRC/FRCM nie zaprogramowano, obowigzuje normalny
posuw F.

Programowanie

Informacje

8- 196

CHF=... ;wstawienie fazki, warto$¢: dtugos¢ fazki
CHR-=... ;wstawienie fazki, warto$¢: dtugos¢ ramienia fazki
RND-=... ;wstawienie zaokraglenia, wartos¢: promien zaokraglenia
RNDM-=... ;zaokraglenie modalne:
Wartos¢ >0: promien zaokraglenia, zaokraglenie modalne Wk..
We wszystkich dalszych naroznikach konturu jest wstawiane za-
okraglenie
Wartos$¢ =0: zaokraglenie modalne WYL.

FRC=... ;posuw pojedynczymi blokami dla fazki/zaokraglenia,
Wartos¢ >0, posuw w mm/min w przypadku G94 wzgl. mm/obr. przy G95

FRCM-=... posuw modalny dla fazki/zaokraglenia:
Warto$¢ >0: posuw w mm/min (G94) wzgl. mm/obr (G95)
Posuw modalny dla fazki/zaokraglenia Wt.
Wartos¢=0: posuw modalny dla fazki/zaokraglenia WY%L.
Dla fazki/zaokraglenia obowigzuje posuw F.

Kazdorazowa instrukcja CHF=... albo CHR=... albo RND=... albo RNDM-=... jest pisana w
bloku z ruchami w osi, ktéry prowadzi do naroznika.

Zmniejszenie zaprogramowanej wartosci dla fazki i zaokraglenia jest przy niewystarczajacej
dtugosci konturu w odnosnym bloku dokonywane automatycznie.
Fazka/zaokraglenie nie ulega wstawieniu gdy

e zaprogramowano kolejne trzy bloki, ktore nie zawierajg zadnych informacji dot. ruchu w
ptaszczyznie,

e jest dokonywana zmiana ptaszczyzny.
F, FRC, FRCM nie dziata, gdy fazka jest wykonywana z GO.

Jezeli w przypadku fazki/zaokraglenia dziata posuw F, wéwczas jest to standardowo war-
tos¢ z bloku, ktéry prowadzi od naroznika. Inne ustawienia dajg sie projektowa¢ poprzez da-
ng maszynowa.
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Fazka CHF wzgl. CHR

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

N10 G1 ... CHF=...
—_—

A

X I Dwusieczna kata

Z
Rysunek 8-29 Przyktad wstawienia fazki przy pomocy CHF na przykfadzie: miedzy dwo-
ma prostymi
N10 G1 ... CHR=... CHR=
—
————\
ION Fazka
., N

X [ Dwusieczna kata

Z

Rysunek 8-30 Wstawienie fazki przy pomocy CHR na przyktadzie: miedzy dwoma prostymi
Przyktad programowania fazki

N5F...
N10 G1 X... CHF=5 ; wstawienie fazki o dtugosci 5 mm
N20 X... Z...
i\.l'100 G1 X... CHR=2 ; wstawienie fazki o dtugosci ramienia 2 mm
N110 X... Z...
N200 G1 FRC=200 X... CHR=4 ; wstawienie fazki z posuwem FRC
N210 X... Z...
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Zaokraglenie RND wzgl. RNDM

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

prosta/prosta: prosta/okrag zaokrag-
N10G1..RND=..  ,aokrag- NSO G1 ..RND=.. ™ 7
> lenie i

\N2O G1..

Rysunek 8-31 Przyktady wstawienia zaokraglen

Przyklad programowania zaokraglenia
N5 F...
N10 G1 X... RND=4 ; wstawienie zaokraglenia o promieniu 4 mm, posuw F
N20 X... Z...

N50 G1 X... FRCM= ... RNDM=2.5 ; zaokraglenie modalne, problem 2,5 mm
; ze specjalnym posuwem FRCM (modalny)

N60 G3 X... Z... ; nadal wstawianie tego zaokraglenia - do N70

N70 G1 X... Z... RNDM=0 ; zaokraglenie modalne WYL.
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8.5.3 Programowanie zarysu konturu

Funkcjonowanie

Jezeli z rysunku wykonawczego nie mozna bezposrednio odczyta¢ danych o punkcie kon-
cowym, wowczas do okreslenia prostej sg stosowane rowniez dane katowe. W narozniku
konturu mozecie wstawi¢ fazke albo zaokraglenie. Odnosne polecenie CHR=... albo
RND-=... jest pisane w bloku opisujgcym ruch prowadzacy do tego naroznika. Programowa-
nie przebiegu konturu jest stosowane w blokach zawierajgcych GO albo G1.

Teoretycznie mozna powigzac ze sobg dowolnie wiele blokéw opisujacych proste i wstawiac
miedzy nie fazke albo zaokraglenie. Kazda prosta musi przy tym by¢ jednoznacznie okre-
Slona przez podanie punktu i / albo kata.

Programowanie
ANG=... ;podanie kata w celu ustalenia proste;j
RND-=... ;wstawienie zaokraglenia, wartos¢: promien zaokraglenia
CHR-=... ;wstawienie fazki, wartos¢: dtugos¢ ramienia fazki
Informacja

Kat ANG=

Jezeli w jednym bloku zostanie zaprogramowane zaokraglenie i fazka, jest niezaleznie od
kolejnosci zaprogramowania wstawiane tylko zaokraglenie.

Jezeli dla prostej jest znana tylko jedna wspotrzedna punktu koricowego na ptaszczyznie al-
bo w przypadku konturéw obejmujacych wiele blokéw jest znany réwniez sumaryczny punkt
koncowy, wowczas do okreslenia prostoliniowego fragmentu konturu mozna uzy¢ danych
katowych. Kat odnosi sie zawsze do osi Z (przypadek normalny: G18 aktywne). Katy dodat-
nie oznaczajg kierunek przeciwnie do ruchu wskazowek zegara.

Kontur Programowanie

A xe2)

albo

Punkt koncowy w N20 nie jest w pehni
znany
N10 G1 X1 21

(?,22) N20 X2 ANG=...

albo:
N10 G1 X1 21
N20 Z2 ANG=...

(X1,21)

Wartosci sg tylko symboliczne.

Rysunek 8-32 Podanie kata w celu okreslenia prostej
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Programowanie

XA Punkt koncowy w N20 jest nieznany
N10 G1 X1 21
N20 ANG=...1

N30 X3 Z3 ANG=...2

Wartosci sg tylko symboliczne

Punkt koAcowy w N20 jest nieznany
Wstawienie zaokraglenia:
N10 G1 X1 21
N20 ANG=...1 RND=...
N30 X3 Z3 ANG=...2
analogicznie
Wstawienie fazki:
N10 G1 X1 21
N20 ANG=...1 CHR=...
N30 X3 Z3 ANG=...2

A

X‘ Punkt kohncowy w N20 jest znany
Wstawienie zaokraglenia:
N10 G1 X1 21
N20 X2 Z2 RND-=...
N30 X3 Z3
analogicznie
Wstawienie fazki:
N10 G1 X1 21
N20 X2 Z2 CHR=...
N30 X3 Z3

Punkt koAcowy w N20 jest nieznany
Wstawienie zaokraglenia:
N10 G1 X1 21
N20 ANG=...1 RND=...1
N30 X3 Z3 ANG=...2 RND=...2
N40 X4 Z4
analogicznie
Wstawienie fazki:
N10 G1 X1 21
N20 ANG=...1 CHR=...1
N30 X3 Z3 ANG=...2 CHR=...2
N40 X4 Z4

X

Rysunek 8-33 Przyktady konturéw wieloblokowych
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8.6

8.6.1

8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Narzedzie i korekcja narzedzia

Wskazéwki ogdine

Funkcjonowanie

Przy sporzgdzaniu programu obrébki nie musicie uwzglednia¢ diugosci narzedzia i korekcji
promienia ostrza. Wymiary obrabianego przedmiotu programujecie bezposrednio, np. we-
dtug rysunku.

Dane narzedzi wprowadzacie osobno w specjalnym obszarze danych. W programie wywo-
tujecie tylko potrzebne narzedzie z jego danymi korekcyjnymi. Na podstawie tych danych
sterowanie przeprowadza wymagane korekcje toru ruchu, aby wykonac opisany obrabiany
przedmiot.

F - punkt odniesienia nosnika narze-
dzi

M - punkt zerowy maszyny T2 —o
W - punkt zerowy obrabianego TI
przedmiotu
| 1
& H ——- -
1=
|

Rysunek 8-34 Obrébka przy ré6znych wymiarach narzedzia

8.6.2 Narzedzie T

Funkcjonowanie

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

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

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

Pamietajcie:

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

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

z nowym stowem T w rodzaju pracy MDA.
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Programowanie

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

Wskazowka W sterowaniu mozna zapisa¢ réwnoczesnie 32 narzedzia.

Przyktad programowania
Zmiana narzedzia bez M6:

N10 T1 ;narzedzie 1
N70 T588 ‘narzedzie 588

Wskazéwka
Maksymalnie mozna w sterowaniu jednoczesnie zapisac:
e SINUMERIK 802 D sl value 32 narzedzia
¢ SINUMERIK 802 D slplus 64 narzedzia
¢ SINUMERIK 802 D sl sl pro: 128 narzedzi

Przyktad programowania

Zmiana narzedzia bez M6:
N10 T1 ;narzedzie 1

.l\.l.70 T588 ;narzedzie 588

8.6.3 Numer korekcji narzedzia D
Funkcjonowanie

Do okreslonego narzedzia mozna kazdorazowo przyporzadkowaé 1 do 9 pél danych z réz-
nymi zestawami korekgiji (dla wielu ostrzy). Jezeli jest wymagane specjalne ostrze, mozna je
zaprogramowacé przy pomocy D i odpowiedniego numeru.

Gdy nie zostanie wpisane zadne stowo D, wowczas automatycznie dziata D1.

Przy zaprogramowaniu DO korekcje narzedzia nie dziataja.

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

Wskazéwka: réwnoczesnie moga by¢ zapisane w sterowaniu 64 pola danych z zestawami
korekcji narzedzi.

Wskazéwka
Maksymalnie mozna w sterowaniu jednoczesnie zapisa¢ nastepujace zestawy korekgiji:
¢ SINUMERIK 802 D sl value 32 tablice danych (numery D)
e SINUMERIK 802 D slplus 64 tablice danych (numery D)
¢ SINUMERIK 802 D sl sl pro: 128 tablic danych (numery D)
11| D1 D2 EE | oo D9
T2| D1
T3| D1
T6| D1 D2 D3 |
T8| D1 D2
Kazde narzedzie ma wiasne zestawy korekcji - maksymalnie 9
Rysunek 8-35 Przyktady przyporzadkowania numeréw korekcji narzedzia do
narzedzia
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Programowanie

Informacje

8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Korekcje dlugosci 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 korekgc;ji
dtugosci.

Korekcja promienia narzedzia musi zosta¢ dodatkowo wtgczona przez G41/G42.

Przyktad 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

N70 GO Z... D1 ;aktywne D1 dla narzedzia 4, nastapita tylko

zmiana ostrza

Tre$¢ pamieci korekcji

Wielkosci geometryczne: dlugosc¢, promien

Sktadajg sie one z wielu sktadowych (geometria, zuzycie). Te sktadowe sterowanie prze-
licza na wielko$¢ wynikowg (np. dtugos¢ catkowita 1, promien catkowity). Kazdorazowy
wymiar catkowity dziata przy uaktywnieniu pamigci korekcji.

O tym jak te wartosci sg przeliczane w osiach, decyduje typ narzedzia i polecenia G17,
G18 (patrz ponizsze rysunki).

Typ narzedzia

Typ okresla, jakie ptaszczyzny geometryczne sg wymagane i jak nastepuje ich oblicza-
nie (wiertto albo narzedzie tokarskie albo frez).

Potozenie ostrza

W przypadku typu narzedzia ,narzedzie tokarskie” podajecie dodatkowo potozenie
ostrza.

Ponizsze rysunki informujg o niezbednych parametrach narzedzia dla poszczegdinych ty-
pow narzedzia.

X N6z tokarski F- Punkt odnie-
A ) sienia nosnika
narzedzi
Dtugos¢ 1
= (X)
Dziatanie
G18 | Dlugos¢ 1 w X
Diugosé 2 w Z
Ugost = W Wierzchotek narzedzia P Dtugosc¢ |2
(ostrze) 2) *
Rysunek 8-36 Wartosci korekcji dtugosci w przypadku narzedzi tokarskich
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8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

x N6z do to- F-  Punkt odnie-
czenia é sienia nosnika
wgtebnego narzedzi

Wymagane dwa bloki korek- £
cyjne, np. D+ :Dtugosc¢ 1 D, :Dtugosc¢ 1
D1 - ostrze 1 (X) (X)
D2 - ostrze 2
Y |
Dz:
Dziatanie Dtugosc¢ 2 m
Wierzchotek narz. P (2) | Wierzchotek narz. P
G18 | Dtugos¢ 1 w X (ostrze 1 =Dy) Ds: (ostrze 2 =Dy)
Diugos¢ 2w Z <diugosc 2
(Z)
Rysunek 8-37 Narzedzie tokarskie o dwoch ostrzach - korekcja dtugosci
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8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

X N6z tokarski

Zz <

Diugos¢ 1
(X) I s

|
Wierzchotek narzedzia P
(ostrze) ~"Diugosd 2
Dziatanie @

G18 | Dlugosé 1 w X R - promien ostrza (promien narzedzia)
Diugos¢c 2 w Z S - potozenie punktu Srodkowego ostrza
F = punkt odniesienia nosnika narzedzia

Polozenie ostrzy, mozliwa jest wartos¢ potozenia 1 do 9:

Wskazowka:
9 p=s Dane diugos¢ 1, dlugosc¢ 2 odnosza si do

punktu P przy potozeniu ostrza 1..8; jed-
e -m nak w przypadku 9-do S (S=P)
z

Rysunek 8-38 Wymagane dane korekcyjne narzedzi tokarskich z korekcjg promienia narzedzia

Driatanie Wiertlo F - punkt odniesienia nosnika narzedzi

G17: |Dlugosé 1w Z
G18: Narz. tokarskie

F

o_

Dziatanie
G17: | Dhugos¢c 1w
Z Diugosd 1
G18: narzedzia

Dtugos¢ 1
Rysunek 8-39 Dziatanie korekcji w przypadku wiertta
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8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Nakietek

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

Przyktad:

N10T... ;wiertto, =typ narzedzia 200

N20 G17 G1F...Z... ;korekcja dtugosci dziata w osi Z
N30 Z...

N40 G18 .... ;wiercenie zakonczone

C 1
M_r
| i £
— |

Rysunek 8-40 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 wigczana przez G41/G42. W wyniku tego sterowanie oblicza auto-
matycznie dla kazdorazowo aktywnego promienia narzedzia wymagane tory ruchu narze-
dzia rownolegte w stosunku do zaprogramowanego konturu.

Musi by¢ aktywne G18.

promien ostrza

Rysunek 8-41 Korekcja promienia narzedzia (promienia ostrza)
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8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Programowanie
G41 X..Z... ;korekcja promienia narzedzia na lewo od konturu
G42X...Z... ;korekcja promienia narzgdzia na prawo od konturu

Wskazowka: Wyboér moze nastapic tylko przy interpolaciji liniowej (GO, G1). Programuijcie
obydwie osie. Gdy podacie tylko jedng 0$, wéwczas druga o$ zostanie automatycznie uzu-
petniona ostatnio zaprogramowang wartoscia.

Rysunek 8-42  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 poczatkowym konturu.
Tak wybierzcie punkt startowy, by byt zapewniony ruch bez kolizji!

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

skorygowana
droga narzedzia

G42

PO - punkt promien

poczatkowy okregu pp skorygowana
P1 droga narze-
B ) B — T dzia
R - promien ostrza  P1 - punkt poczatkowy konturu styczna

Rysunek 8-43 Poczatek korekcji promienia narzedzia na przyktadzie G42, potozenie ostrza=3

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

Przyktad programowania

N10T...F...

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

N20 G1 G42 X... Z... ;wybor 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
naroznik zewnetrzny | G450 okrag przejscia naroznik zewnetrzny G451 punkt przeciecia
(promien = promien
narzedzia)

Rysunek 8-44 Zachowanie sie na narozniku zewnetrznym

naroznik wewnetrzny punkt przecigcia

Rysunek 8-45 Zachowanie sie w narozniku 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, np. odnosnie predkosci posuwu.
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8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Punkt przeciecia G451

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

8.6.6 Korekcja promienia narzedzia WYL: G40

Funkcjonowanie

Cofniecie 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.

Gdy G40 jest aktywne, punktem odniesienia jest wierzchotek narzedzia. Dzieki temu przy
cofnigciu wyboru wierzchotek narzedzia wykonuje ruch do zaprogramowanego punktu.
Woybierajcie punkt koncowy bloku z G40 zawsze tak, by zagwarantowac¢ ruch bez kolizji!

Programowanie
G40 X..Z... ;korekcja promienia narzedzia WYL.
Wskazowka: Cofniecie wyboru pracy z korekcjg moze nastapic tylko przy interpolacji liniowej
(GO, G1).

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

kontur koncowy: prosta

kontur koncowy: okrag

G40

G40
/) - P2
0 o e styczna
P2
P1
- . - promien okregu ;
R - promien ostrza P1 - punkt korcowy, ostatni blok z np. G42

P2 - punkt koncowy. blok z G40

Rysunek 8-46

Zakonczenie korekcji promienia narzedzia przy pomocy G40 na przyktadzie G42, potozenie
ostrza=3

Przyktad programowania

N100 X...Z... ;ostatni blok konturu, okrag albo prosta, P1
N110 G40 G1 X...Z... ;wylaczenie korekcji promienia narzedzia, P2
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8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

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 normalnym potozeniem wektora ko-
rekcji w punkcie koncowym. Nowy kierunek korekcji jest wykonywany jak poczatek korekcji
(potozenie normalne w punkcie poczatkowym).

Powtorzenie G41, G41 albo G42, G42

Te samg korekcje mozna ponownie zaprogramowac bez pisania w miedzyczasie G40.
Ostatni blok przed nowym wywotaniem korekcji koficzy sie normalnym potozeniem wektora
korekcji w punkcie koAcowym. Nowa korekcja jest wykonywana jako poczatek korekciji (za-
chowanie sig jak opisano przy zmianie kierunku korekcji).

Zmiana numeru korekcji D

Numer korekcji D mozna zmieni¢ w czasie pracy z korekcjg. Zmieniony promien narzedzia
zaczyna przy tym dziataé juz na poczatku bloku, w ktérym znajduje sie nowy numer D. Pet-
na jego zmiana jest uzyskiwana dopiero na kohcu bloku. Zmiana jest wiec uzyskiwana w
sposob ciggly w ramach catego bloku, rowniez w przypadku interpolacji kotowe;j.

Anulowanie korekcji przez M2

Jezeli praca z korekcjg zostanie przerwana przez M2 (koniec programu) bez napisania po-
lecenia G40, wowczas ostatni blok konczy sie ze wspoétrzednymi w normalnym potozeniu
wektora korekcji. Nie nastepuje ruch wyrownawczy. Program konczy sie na tej pozycji na-

rzedzia.

Krytyczne przypadki obrébki

Przy programowaniu zwracajcie szczegolng uwage na przypadki, gdzie droga konturu w
przypadku naroznikow wewnetrznych jest mniejsza niz promien narzedzia; a przy dwéch ko-
lejnych naroznikach wewnetrznych mniejsza niz Srednica.

Unikajcie tych przypadkow!
Kontrolujcie tez poprzez wiele blokéw, czy kontur nie uktada sie w ksztalt ,szyjki od butelki”.

Gdy przeprowadzacie test / prace probna, uzyjcie do tego najwiekszego bedacego do wybo-
ru promienia narzedzia.

Ostry kat konturu

8- 210

Jezeli w konturze przy aktywnym punkcie przeciecia G451 wystepujg bardzo ostre narozniki
zewnetrzne (< 10°), wéwczas nastepuje automatyczne przetaczenie na okrag przejsciowy.
Pozwala to na unikniecie dtugich drég jatowych.
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8.6.8 Przykiad korekcji promienia narzedzia
) b “--
Y
| .
: - .
uy s
c ~— -
F ol I
™ |45,
n: ]
| 3 '
. T X
| .
Z
20 40 8 30 20 | 5
-t —— —— P —— — ———
Rysunek 8-46 Przyktad korekcji promienia narzedzia. promien ostrza przedstawiono w powigkszeniu
Przykiad programowania
N1 ;obrébka konturu
N2 T1 ;narzedzie 1 z korekcjg D1
N10 DIAMON F... S...M... ;podanie wymiaru promienia,
wartosci technologiczne
N15 G54 GO G90 X100 Z15
N20 X0 Z6
N30 G1 G42 G451 X0 Z0 ;rozpoczecie pracy z korekcjg
N40 G91 X20 CHF=(5* 1.1223) ;wstawienie fazki 30 stopni
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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8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

8.6.9 Zastosowanie narzedzi frezarskich

Funkcja
Z kinematycznymi funkcjami transformacji TRANSMIT i TRACYL jest zwigzane zastosowa-
nie narzedzi frezarskich w tokarkach (patrz punkt 8.14).
Korekcje narzedzi w przypadku narzedzi frezarskich dziatajg inaczej w poréwnaniu z narze-
dziami tokarskimi
Dzialanic F - punkt odniesienia no$nika narzedzi
G17: | Dlugos¢ 1w Z
Promier w X/Y Pro- i
G18: | Dtugosé 1w Y iy — i i
Promien w Z/X
G19: | Dlugo$¢ 1 w X |
PromiehA w Y/Z .
Dtugos¢ 1
Rysunek 8-48 Dziatanie korekcji w przypadku typu narzedzia ,frez”
Dziatanie Dhiaosé 3
G17: | Dlugos¢ 1w Z
Diugosc 2w Y Z =
Dlugosé 3 w X
Promien w X/Y X Diugosé 2
Y L
G18: | Dlugos¢ 1 wY F
Dtugosé 2 w X Y
Dlugos¢ 3w Z
Promien w Z/X Z 1
X '
1 J
G19: | Dtugo$¢é 1 w X
Dlugosé 2 w Z X '
Dlugos¢ 3w 'Y !
Promien w Y/Z Y '
1
i 1
1
1
W przypadku typu ,wiertto” promien nie jest '
uwzgledniany. '
1 ”|
F - punkt odniesienia nosnika narzedzi ! ! ’
1 ’
- - =F
Diugosc 1 ¥
Rysunek 8-48 Dziatanie korekcji dtugosci narzedzia, tréjwymiarowe (przypadek specjalny)
8- 212 SINUMERIK 802D, sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005

6FC5 398-1CP10-0AA0



Programowanie
8.6 Narzedzie i korekcja narzedzia

Korekcja promienia frezu G41, G42

Kontur obrabianego
przedmiotu

Rysunek 8-50 Korekcja promienia frezu po prawej / lewej od konturu

Rozpoczecie korekcji
Narzedzie wykonuje po prostej ruch do konturu i ustawia sie prostopadle do stycznej do toru
w punkcie poczatkowym konturu.
Tak wybierzcie punkt startowy, by byt zapewniony bezkolizyjny ruch.

P1 - punkt poczatkowy konturu
Kontur: prosta Promien okregu

Promien okregu
MP

Styczna
P1

Bez korekgji // A Bez korekgiji

\//
)/ G42
/ \ Skorygowana droga na-

rzedzia

G42

Skorygowana droga
narzedzia

PO - punkt startowy PO - punkt startowy

Rysunek 8-50 Poczatek korekcji promienia frezu na przyktadzie G42

Informacja
Korekcja promienia frezu zachowuje sie ponadto jak korekcja promienia w przypadku na-
rzedzia tokarskiego (patrz punkt 8.6.5 do 8.6.7).
Szczegdtowe dane znajdziecie w
Literatura: ,Obstuga i programowanie - frezowanie” SINUMERIK 802D
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8.6.10 Korekcja narzedzia - dziatania specjalne

W przypadku SINUMERIK 802D sl plus i 802D sl pro sa dostepne nastepujace dziatania
specjalne korekcji narzedzia.

Wpltyw na dane nastawcze

Przyktady

Przez zastosowanie ponizszych danych nastawczych obstugujacy / programista moze mieé
wptyw na obliczanie korekcji dlugosci zastosowanego narzedzia:
e SD 42940: TOOL_LENGTH_CONST

(przyporzadkowanie komponentow dtugosci narzedzia do osi geometrycznych)
e SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE

(przyporzadkowanie komponentéw dtugosci narzedzia niezaleznie od typu narzedzia)
Wskazéwka: Zmienione dane nastawcze dziatajg przy nastepnym wyborze ostrza.

Przy pomocy SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE=2 zastosowane narzedzie frezarskie jest
obliczane jak narzedzie tokarskie:

e G17: dtugos¢ 1 wosi Y, dtugosé 2 w osi X

o (18: dtugos¢ 1 w osi X, dtugosé 2 w osi Z

e G19: dtugosé 1 w osi Z, dtugo$¢ 2 w osi Y

Przy pomocy SD 42940: TOOL_LENGTH_CONST=18 nastepuje przyporzadkowanie dtugo-
Sci we wszystkich ptaszczyznach G17 do G19 jak w przypadku G18:
e dlugos¢ 1 wosi X, dlugos¢ 2 w osi Z

Dane nastawcze w programie

Informacja

8- 214

Oprocz nastawiania danych nastawczych poprzez czynnosci obstugowe mozna je réwniez
pisa¢ w programie.

Przyktad:

N10 $SMC_TOOL_LENGTH_TYPE=2

N20 $SMC_TOOL_LENHTH_CONST=18

Szczegoétowe dane o dziataniach specjalnych przy korekcji narzedzia znajdziecie w
Literatura: Opis dziatania, punkt ,Korekcja narzedzia - dziatania specjalne”.
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8.7 Funkcja dodatkowa M

Funkcjonowanie

Przy pomocy funkcji dodatkowej M moga by¢ realizowane takie taczenia jak ,chtodziwo
WL./WYL”, i inne funkcje.

Nieznaczng czesc¢ funkcji M producent sterowania ustalit jako funkcje state. Pozostatg czes¢
ma do dyspozycji producent maszyny.

Wskazéwka:
Przeglad zastosowanych w sterowaniu i zarezerwowanych funkcji dodatkowych M znajdzie-
cie w punkcie 8.1.6 ,Przeglad polecen”.

Programowanie

M... ;maksymalnie 5 funkcji M w jednym bloku

Dziatanie
Dziatanie w blokach z ruchami osi:
Jezeli funkcje M0,M1,M2 sg w jednym bloku z przemieszczeniami w osiach, wowczas
funkcje M dziataja po ruchach przesuwu.

Funkcje M3,M4,M5 sa przed ruchami przesuwu wyprowadzane do wewnetrznego ste-
rowania dopasowujacego. Ruchy w osiach rozpoczynaja sie dopiero wtedy, gdy sterowa-
ne wrzeciono w przypadku M3, M4 rozpedzito sie. W przypadku M5 nie nastepuje jednak
oczekiwanie na zatrzymanie sie wrzeciona. Ruchy w osiach rozpoczynajg sie jeszcze
przed zatrzymaniem sie (nastawienie standardowe).

W przypadku pozostatych funkcji M nastepuje wyprowadzenie do PLC z ruchami przesu-
wu.

Jezeli chcecie funkcje M w sposéb celowy zaprogramowac przed albo po ruchu w osi,
wowczas wstawcie oddzielny blok z tg funkcjg M. Pamietajcie: blok ten przerywa przej-
$cie ptynne G64 i wytwarza zatrzymanie doktadne!

Przyktad 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

Wskazéwka
Oprécz funkcji M i H moga by¢ przesytane do PLC réwniez funkcje T, D, S (sterowanie
programowane w pamieci). W sumie jest mozliwych maksymalnie 10 tego rodzaju wypro-
wadzen funkcji w jednym bloku.

SINUMERIK 802D, sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005 8-215

6FC5 398-1CP10-0AA0



Programowanie

Funkcja H

Informacja

Od wersiji opr. 2.0 sg mozliwe 2 wrzeciona. Wynika z tego rozszerzona mozliwosé progra-
mowania w przypadku polecen M - tylko dla wrzeciona:

M1=3, M1=4, M1=5, M1=40, ... ; M3, M4, M5, M40, ... dla wrzeciona 1

M2=3, M2=4, M2=5, M2=40, ... ; M3, M4, M5, M40, ... dla wrzeciona 2

8.8 Funkcja H

Funkcjonowa

nie
Przy pomocy funkcji H mogg by¢ przenoszone z programu do PLC dane zmiennoprzecin-

kowe (typ jak przy parametrach obliczeniowych, patrz punkt ,Parametry obliczeniowe R”.
Znaczenie wartosci dla okreslonej funkcji H ustala producent maszyny.

Programowanie

HO=... do H9999=... ;maksymalnie 3 funkcje H na blok

Przyktad programowania

Wskazéwka

8- 216

N10 H1=1.987 H2=978.123 H3=4 ;3 funkcje H w jednym bloku
N20 GO X71.3 H99=-8978.234 :z ruchami w osi w bloku
N30 H5 ;odpowiada: H0=5.0

Oprécz funkcji M i H moga by¢ przesytane do PLC rowniez funkcje T, D, S (sterowanie pro-
gramowane w pamieci). W sumie jest mozliwych maksymalnie 10 tego rodzaju wyprowa-
dzen funkcji w jednym bloku NC.
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8.9 Parametry obliczeniowe R, zmienne LUD i PLC
8.9.1 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 wartosci
moze oblicza¢ albo nastawia¢ 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 by¢ elastycz-

ne.
Programowanie
RO=... do R299 =... ;Przyporzadkowanie wartosci do parametrow obliczeniowych
R[RO]==... ;Programowanie posrednie: przyporzadkowanie wartosci do
;parametru obliczeniowego R, ktérego numer jest np. w RO
X=RO ;Przyporzadkowanie parametrow obliczeniowych do adreséw NC,
;np. osi X

Przyporzadkowanie wartosci

Parametrom obliczeniowym mozecie przyporzadkowywa¢ wartosci w nastepujacym za-
kresie:

+(0.000 0001 ... 9999 9999)

(8 miejsc dziesietnych i znak oraz kropka dziesietna).

W przypadku wartosci wyrazanych liczbg catkowita mozna pomina¢ kropke dziesietna.
Znak dodatni mozna zawsze pomingg.

Przyktad:
R0=3.5678 R1=-37.3 R2=2 R3=-7 R4=-45678.123

W formie wyktadniczej mozecie przyporzadkowac rozszerzony zakres liczbowy:
(1 0-300 10+300)

Warto$¢ wyktadnika jest pisana po znaku EX; maksymalna taczna liczba znakéw: 10
(facznie ze znakiem i kropka dziesietna)
Zakres wartosci wyktadnika: -300 do +300.

Przyktad:
R0=-0.1EX-5 ;znaczenie: RO = -0,000 001
R1=1.874EX8 ;znaczenie: R1 = 187 400 000

Wskazowka: W jednym bloku moze nastapi¢ wiele przyporzadkowan; réwniez przypo-
rzadkowan wyrazen obliczeniowych.
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Przyporzadkowanie do innych adreséw

Elastycznos$¢ programu NC powstaje przez to, ze innym adresom NC przyporzad-
kowujecie te parametry albo wyrazenia obliczeniowe. Wszystkim adresom moga by¢
przyporzadkowywane stowa, wyrazenia obliczeniowe albo parametry obliczeniowe;
wyjatek: adres N, Gi 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 / funkcji obliczeniowych nalezy zachowa¢ zwykty matematycz-
ny sposob pisania. Priorytety wykonywania sg wyznaczane przez nawiasy okragte. Poza
tym obowigzuje liczenie kropki przed kreska. Dla funkcji trygonometrycznych obowigzuje
podawanie w stopniach.

Dopuszczalne funkcje obliczeniowe: patrz punkt "Przeglad instrukcji"

Przyktad programowania: parametry R

N10 R1=R1+1  ;nowe R1 wynika ze starego R1 plus 1

N20 R1=R2+R3 R4=R5-R6 R7=R8*R9 R10=R11/R12

N30 R13=SIN(25.3) ;R13 daje sinus z 25,3 stopnia

N40 R14=R1*R2+R3 ;kropka jest liczona przed kreskg R14=(R1*R2)+R3
N50 R14=R3+R2*R1 ;wynik, jak blok 40

N60 R15=SQRT(R1*R1+R2*R2)

:znaczenie: R15= \/R12 + R2?

Przyktad programowania: przyporzadkowanie do osi

N10 G1 G91 X=R1 Z=R2 F300 ;wlasne bloki (bloki ruchu)
N20 Z=R3

N30 X=-R4

N40 Z= SIN(25.3)-R5 ;Z operacjami obliczeniowymi

Przyktad programowania: programowanie posrednie
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N10 R1=5 ;Przyporzadkowanie wartosci 5 (liczba catkowita) bezposrednio do R1

N100 R[R1]=27.123 ;Przyporzadkowanie wartosci 27,123 posrednio do R5
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8.9.2 Lokalne dane uzytkownika (LUD)

Funkcjonowanie

Uzytkownik / programista (uzytkownik) moze definiowa¢ w programie wtasne zmienne o réz-

nych typach danych (LUD = Local User Data). Te zmienne istniejg tylko w tym programie, w

ktérym zostaty zdefiniowane. Definicja nastepuje bezposrednio na poczatku programu i mo-

ze od razu zosta¢ powigzana z przyporzgadkowaniem wartosci. W innym przypadku warto$c¢

poczatkowa wynosi zero.

Nazwe zmiennej programista moze ustali¢ sam. Tworzenie nazw podlega nastepujacym re-

gutom:

e  Dilugosé maksymalnie 32 znaki

e Pierwsze dwa znaki muszg by¢ literami; poza tym litery, podkresinik albo cyfry

¢ Nie stosowac¢ nazw, ktére sg juz uzywane w sterowaniu (adresy NC, stowa kluczowe,
nazwy programoéw, podprogramow, itd.)

Programowanie

DEF BOOL varname1 ;typ Bool, wartosci: TRUE(=1), FALSE(=0)

DEF CHAR varname2 ;typ Char, 1 znak w kodzie ASCII: ,a”, ,b”, ...
;wartosc liczbowa kodu: 0 - 255

DEF INT varname3 ;typ Integer, wartosci catkowitoliczbowe, zakres
:wartosci 32 bity: -2 147 483 648 do +2 147 483 648
;(dziesietne)

DEF REAL varname4 ;typ Real, liczba naturalna (jak parametry obliczeniowe

;R), zakres warto$ci +£(0.000 0001 ... 9999 9999)
;(8 miejsc dziesietnych i znak i kropka dziesigtna) albo
:wyktadniczy sposob pisania: +(10°% ... 10"%).
DEF STRING[dfugos¢ faricucha znakéw] varname41 ; typ STRING, [dfugosc¢ faricucha zna-
kéw]: max liczba znakoéw

Kazdy typ wymaga wiasnego wiersza programu. Mozna jednak zdefiniowa¢ w jednym wier-
szu wiele zmiennych tego samego typu.

Przykiad:
DEF INT PVAR1, PVAR2, PVAR3=12, PVAR4 ;4 zmienne typu INT

Przykiad dla typu STRING z przyporzadkowaniem:
DEF STRING[12] PVAR="Hallo" ; zdefiniowanie zmiennej PVAR o maksymalnej dtugosci 12
znakow i fancuchem znakow Hallo

Tablice
Oprécz pojedynczych zmiennych mogg by¢ definiowane réwniez jedno i dwuwymiarowe ta-
blice zmiennych tych typow danych:
DEF INT PVARS5[n] ;jednowymiarowa tablica typu INT, n: catkowitoliczbowa
DEF INT PVARG[n,m] ;7dwuwymiarowa tablica typu INT, n, m: catkowitoliczbowa
Przyktad:
DEF INT PVAR7[3] ;tablica z 3 elementami typu INT
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W programie dostep do poszczegdlnych elementéw tablicy mozna uzyskaé poprzez indeks
tablicy i mozna je traktowac jak pojedyncze zmienne. Indeks tablicy wynosi od 0 do matej
liczby elementow.

Przykiad:
N10 PVAR[2]=24 ;Trzeci element tablicy (z indeksem 2) otrzymuje wartos¢ 24.

Przyporzadkowanie wartosci dla tablicy przy pomocy instrukcji SET:
N20 PVAR5[2]=SET(1,2,3) ; Od 3. elementu tablicy sg przyporzadkowywane rézne wartosci.

Przyporzadkowanie wartosci dla tablicy przy pomocy instrukcji REP:
N20 PVAR7[4]=REP(2) ; Od elementu tablicy [4] wszystkie otrzymujg tg samg wartos¢, tutaj
2.

Liczba LUD
W przypadku SINUMERIK 802D sl mozna zdefiniowa¢ maksymalnie 200 LUD. Przestrze-
gajcie jednak: cykle standardowe firmy SIEMENS uzywajg réwniez LUD i dzielg sie tg liczbg
z uzytkownikiem. Utrzymujcie zawsze wystarczajgca rezerwe, gdy pracujecie z tymi cyklami.

Wskazéwka dot. wyswietlania
Nie istnieje specjalne wyswietlanie LUD. Bytyby one zresztg widoczne tylko podczas prze-
biegu programu.
Do celéw testowych - przy sporzadzaniu programu - mozecie przyporzadkowac LUD do pa-
rametréw obliczeniowych R i w ten sposéb sg one widoczne poprzez wyswietlanie parame-
trow obliczeniowych, jednak przekonwertowane na typ REAL.
Dalsza mozliwos¢ wyswietlenia jest w stanie STOP programu poprzez wyprowadzenie ko-
munikatu:
MSG(,wartos¢ VAR1: ,<<PVAR1<<” warto$¢ VAR2: ,.,"<<PVAR2) ; wartos¢ PVAR1,
PVAR2
MO

8.9.3 Odczyt i zapis zmiennych PLC

Funkcjonowanie
Aby umozliwi¢ szybkg wymiane danych miedzy NC i PLC istnieje specjalny obszar danych
w ztgczu uzytkownika PLC o dtugosci 512 bajtow. W tym obszarze dane PLC sg uzgodnione
pod wzgledem typu o offsetu pozycji. W programie NC te uzgodnione zmienne PLC mogq
by¢ czytane i zapisywane.
W tym celu istniejg specjalne zmienne systemowe:

$A _DBBIn] ;bajt danych (wartos¢ 8-bitowa)
$A DBWI[n] ;stowo danych (wartos¢ 16-bitowa)
$A DBDIn] ;podwajne stowo danych (wartos¢ 32-bitowa)
$A_DBR[n] ;dane REAL (wartos¢ 32-bitowa)
n oznacza tutaj offset pozycji (poczatek obszaru danych do poczatku zmiennej) w baj-
tach
Przyktad:

R1=$A_DBRI[5] ;odczyt wartosci REAL, offset 5 (rozpoczyna sie na bajcie 5 obszaru)
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Wskazowki
e  Odczyt zmiennych wytwarza zatrzymanie przebiegu (wewnetrzne STOPRE).
¢ Rownoczesnie (w tym samym bloku) mozna zapisa¢ maksymalnie 3 zmienne.

8.10 Skoki w programie

8.10.1 Cel skoku w programie

Funkcjonowanie

Etykiety albo numery blokéw stuzg oznaczania blokéw jako cel skoku w przypadkach
skokow w programie. Przy pomocy skokow jest mozliwe rozgatezianie przebiegu programu.

Etykiety 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.

Przyktad programowania

N10 LABEL1: G1 X20 ;LABELA1 jest etykietg, celem skoku

TR789:G0 X10 220 ;TR789 jest etykietg, celem skoku
nie ma numeru bloku

N100... ;numer bloku moze by¢ celem skoku

8.10.2 Bezwarunkowe skoki w programie

Funkcjonowanie

Programy NC wykonuja swoje bloki w kolejnosci, w jakiej zostaty umieszczone przy pisa-
niu.

Kolejno$¢ obrébki moze zosta¢ zmieniona przez umieszczenie skokoéw w programie.

Celem skoku moze by¢ tylko jeden blok z etykietg albo numerem bloku. Blok ten musi
znajdowac programie.

Bezwarunkowa instrukcja skoku wymaga wtasnego bloku.
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Programowanie

GOTOF Label
GOTOB Label

;skok do przodu (w kierunku ostatniego bloku programu)
;skok do tytu (w kierunku pierwszego bloku programu)

Label ;wybrany cigg znakdw jako etykieta albo numer bloku

przebieg N10 GO X... Z...
programu

N20 GOTOF LABELO ; skok do etykiety LABELO

N50 LABELO: R1=R2+R3
N51 GOTOF LABEL1 ; skok do etykiety LABELA

LABEL2: X..Z...
N100 M2 ;koniec programu

LABRL1: X...Z...

N150 GOTOB LABEL2, skok do etykiety LABEL2

Rysunek 8-52 Skoki bezwarunkowe na przyktadzie

8.10.3 Warunkowe skoki w programie

Funkcjonowanie

Po instrukcji IF sg formutowane warunki skoku. Gdy warunek skoku jest spetniony (war-
tos¢ nie zero), wowczas nastepuje skok. Celem skoku moze by¢ tylko blok z etykietag albo
numerem bloku. Blok ten musi znajdowac sie w programie.

Warunkowe instrukcje skoku wymagajgq wtasnego bloku. W jednym bloku moze znajdowac
sie wiele warunkowych instrukcji skoku.

Przy zastosowaniu warunkowych skokéw w programie mozecie ewentualnie uzyskac jego
wyrazne skrocenie.

Programowanie
IF warunek GOTOF Label ;skok do przodu
IF warunek GOTOB Label ;skok do tytu
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 dla sformutowania warunku
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Operacje poréwnania

Operatory Znaczenie
== réwne
<> nierowne
> wieksze
< mniejsze
> = wieksze albo rowne
<= mniejsze albo rowne

Operacje poréwnania wspierajg formutowanie warunku skoku. Poréwnywalne sg przy tym
réwniez wyrazenia obliczeniowe.

Wynik operacji poréwnania jest ,spetniony” albo ,nie spetniony”. Niespetnienie jest réwno-
znaczne z wartoscig zero.

Przykitad 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

Przyktad programowania

N10 IF R1 GOTOF LABEL1 ;gdy R1 nie réwna sie zero
skok do bloku z LABEL1

N90 LABEL1: ...

N100 IF R1>1 GOTOF LABEL2  :gdy R1 jest wigksze od 1,
skok do bloku z LABEL2

N50 LABEL2: ...

N800 LABELS3: ...

N1000 IF R45==R7+1 GOTOB LABEL3 :gdy R45 jest rowne R7 plus 1,
skok do bloku z LABEL3

\'/;/'iele skokéw warunkowych w bloku:
N10 MA1: ...

N20 IF R1==1 GOTOB MA1 IF R1==2 GOTOF MA2...

N50 MA2: .
Wskazowka: skok nastepuje przy pierwszym spetnionym warunku.
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8.10.4 Przyktad programowania z uzyciem skokow

Zadanie

Dosuwanie do punktéw na tuku kota:

Dane: kat poczatkowy: 30° wR1
promien okregu: 32 mmw R2
odstep pozycji: 10° wR3
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 punktow)

20

NY

Rysunek 8-53 Dosuwanie do punktdéw na fragmencie okregu
Przyktad programowania

N10 R1=30 R2=32 R3=10 R4=11 R5=50 R6=20
;przyporzadkowanie wartosci poczatkowych

N20 MA1: GO Z=R2*COS (R1)+R5 X=R2*SIN(R1)+R6
;obliczenie i przyporzadkowanie do adreséw osi

N30 R1=R1+R3 R4=R4-1

N40 IF R4>0 GOTOB MA1

N50 M2

Objasnienie
W bloku N10 warunki poczatkowe zostajg przyporzadkowane odpowiednim parametrom
obliczeniowym. W N20 nastepuje obliczenie wspoétrzednych w X i Z i wykonanie.

W bloku N30 nastepuje zwiekszenie R1 o kat odstepu R3; R4 ulega zmniejszeniu
o 1. Jezeli R4 > 0, nastepuje ponowne wykonanie N20, w przeciwnym przypadku N50
z zakohczeniem programu.
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8.11 Technika podprograméw

Technika podprogramoéow

8.11.1 Ogédlnie

Zastosowanie

Budowa

W zasadzie nie ma réznicy miedzy programem gtéwnym i podprogramem.

W podprogramach sg zapisywane czesto powtarzajace sie ciagi czynnosci obrébczych,
np. okreslone ksztatty konturéw. W programie gtéwnym ten podprogram jest wywotywany
w odpowiednich miejscach i przez to wykonywany.

Forma podprogramu jest cykl obrébczy. Cykle obrébcze zawierajg powszechnie wystepu-
jace przypadki obrébki (np. gwintowanie, obrobka warstwowa, itd.). Przez wyposazenie

w wartosci przewidywanych parametréw obliczeniowych mozecie je dopasowywac¢ do kon-
kretnych przypadkéw obrébki.

Budowa podprogramu jest identyczna z budowa programu gtéwnego (patrz punkt 8.1.2 ,Bu-
dowa programu”). Podprogramy sg analogicznie do programoéw gtéwnych w ostatnim bloku
wyposazane w M2 - koniec programu. Oznacza to powr6t do wywotujgcej ptaszczyzny
programowe;j.

Koniec programu

Zamiast zakohczenia programu M2 mozna w podprogramie stosowac¢ rowniez instrukcje za-
konczenia RET.

RET wymaga wtasnego bloku.

Instrukcji RET nalezy uzywaé wtedy, gdy przejscie ptynne G64 ma nie by¢ przerywane
przez powroét. W przypadku M2 nastepuje przerwanie G64 i wytworzenie zatrzymania do-
ktadnego.

program gtéwny | przebieg
MAIN123
podprogram
N20 L10 ;wywot! wvwotanie
N21 ... powrot L0
. N10 R1=34 ...
wvwotanie
N20 X...Z...

N80 L10 ;wywolaE'

'Mz

powrét

W v

Rysunek 8-54 Przykitad przebiegu przy dwukrotnym wywotaniu podprogramu
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Nazwa podprogramu

Aby moc wybrac jeden okreslony podprogram z wielu podprogramow, jest programowi
nadawana nazwa. Nazwa moze zosta¢ dowolnie wybrana przy pisaniu programu przy
zachowaniu nastepujacych ustalen.

Obowigzuje takie same zasady jak dla programéw gtéwnych.
Przykiad: BUCHSE?7

Dodatkowo w przypadku podprograméw jest mozliwos¢ stosowania stowa adresowego L...
. Dla wartosci jest mozliwych 7 miejsc dziesietnych (tylko liczby catkowite).

Pamietajcie: w przypadku adresu L zera na poczatku majg znaczenie dla rozrézniania.

Przyktad: L128 nie jest rownoznaczne z L0128 albo L00128 !
Sa to 3 rézne podprogramy.

Wskazowka: nazwa podprogramu LL6 jest zarezerwowana dla zmiany narzedzia.
Wywolanie 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 WELLE7 ;wywotanie podprogramu WELLE7

Powtdérzenie programu P...
Jezeli podprogram ma wielokrotnie raz po raz by¢ 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 L785, 3 przebiegi

Glebokos$¢ kaskadowania
Podprogramy moga by¢ wywotywane nie tylko w programie gtéwnym, ale tez w podpro-
gramie. W sumie dla tego rodzaju kaskadowego wywotywania jest do dyspozycji 8 ptasz-
czyzn programowania; tacznie z ptaszczyzng programu gtéwnego.

1. ptaszczyzna 2. ptaszczyzna 3. ptaszczyzna ... 8.ptaszczyzna

program gtéwny

Podprogram

Podprogram
Podprogram

Rysunek 8-55  Przebieg w przypadku o$miu ptaszczyzn programowania
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Informacje

W podprogramie moga by¢ zmieniane funkcje dziatajace modalnie, np. G90 -> G91. Przy
powrocie do programu wywotujacego zwracajcie uwage na to, by funkcje dziatajace modal-
nie byly tak nastawione, jak tego potrzebujecie.

To samo dotyczy parametréw obliczeniowych R. Zwracajcie uwage, by wartosci Waszych
parametréw obliczeniowych uzywanych w wyzszych ptaszczyznach obliczeniowych nie byty
w sposob niezamierzony zmieniane w ptaszczyznach nizszych.

8.11.2 Wywotywanie cykli obrébkowych

Funkcjonowanie

Cykle sg podprogramami technologicznymi, ktére w sposob ogdlnie obowiazujacy realizujg
okreslony proces obrébki, np. wiercenie albo gwintowanie. Dopasowanie do konkretnego
zadania nastepuje poprzez parametry / wartosci bezposrednio przy wywotaniu danego cy-
klu.

Przyktad programowania

N10 CYCLE83(110, 90, ...) ;wywotanie cyklu 83, bezposrednie przekazanie
wartosci, wiasny blok

N40 RTP=100 RFP=95.5 .. ‘nastawienie parametrow dla cyklu 82
N50 CYCLES2(RTP, RFP, ) :wywolanie cyklu 82, wiasny blok
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8.12 Regulator czasowy i licznik obrabianych przedmiotéw
8.12.1 Regulator czasowy dla czasu przebiegu

Funkcjonowanie

Sa udostepniane regulatory czasowe (timer) jako zmienna systemowa ($A...), ktérych mozna
uzywac do nadzoru proceséw technologicznych w programie albo tylko do wyswietlania.

Dla tych regulatoréow czasowych istnieja tylko dostepy odczytowe. Sa regulatory czasowe, kto-
re sg stale aktywne. Aktywnos$¢ innych mozna wytaczy¢ poprzez dane maszynowe.

Stale aktywne regulatory czasowe

$AN_SETUP_TIME - Czas od ostatniego zatadowania programu z warto-
$ciami domysinymi” (w minutach)

Jest automatycznie zerowany przy ,}adowaniu programu sterowania z wartosciami domysl-
nymi”.

$AN_POWERON_TIME Czas od ostatniego zatadowania programu (w minu-
tach)

Jest automatycznie zerowany przy kazdym tadowaniu programu sterowania.

Regulator czasowy z mozliwoscia wytaczenia aktywnosci

Ponizsze regulatory czasowe sg uaktywniane poprzez dang maszynowg (nastawienie
standardowe). Start jest specyficzny dla uktadu. Kazdy aktywny pomiar czasu przebiegu
jest automatycznie przerywany w stanie zatrzymania programu albo przy recznej zmianie
posuwu na zero. Zachowanie sie uaktywnionych pomiaréw czasu przy aktywnym posu-
wie probnym i testowaniu programu mozna ustali¢ przy pomocy danych maszynowych.

$AC_OPERATING_TIME Catkowity czas przebiegu programéw NC w ro-
dzaju pracy automatyka (w sekundach)

W rodzaju pracy automatyka sg sumowane czasy przebiegu wszystkich programow
miedzy startem i zakonczeniem programu / zresetowaniem. Regulator czasowy jest
zerowany przy kazdym tadowaniu programu sterowania.

$AC_CYCLE_TIME Czas przebiegu wybranego programu NC (w se-
kundach)

W wybranym programie NC jest mierzony czas przebiegu miedzy NC-start i koncem
programu / zresetowaniem. Start nowego programu NC powoduje zresetowanie regu-
latora czasowego

$AC_CUTTING_TIME Czas pracy narzedzia (w sekundach)

Jest mierzony czas ruchu osi biorgcych udziat w tworzeniu konturu (bez przesuwu
szybkiego) we wszystkich programach NC miedzy startem NC i koncem programu /
zresetowaniem, przy aktywnym narzedziu.

Pomiar jest dodatkowo przerywany przy aktywnym czasie oczekiwania.

Uktad jest automatycznie zerowany przy kazdym tadowaniu programu sterowania.
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Przyktad programowania

N10 IF $AC_CUTTING_TIME>=R10 GOTOF WZZEIT
; warto$¢ graniczna zywotnosci narzedzia?

N80 WZZEIT:

N90 MSG (,czas pracy narzedzia: osiggnieta warto$¢ graniczna”)
N100 MO

Wyswietlanie

Tres¢ aktywnych zmiennych systemowych jest widoczna na obrazie w zakresie czynnosci
obstugowych ,OFFSET/PARAM” -> przycisk programowany ,Dane nastawcze” (2. strona):
Czas przebiegu =$AC_OPERATING_TIME

Czas cyklu =$AC_CYCLE_TIME

Czas ciecia =$SAC_CUTTING_TIME

Czas ustawiania=$AN_SETUP_TIME

Czas wiaczenia =$AN_POWERON_TIME

,Czas cyklu” jest dodatkowo widoczne w rodzaju pracy AUTOMATYKA w zakresie czynno-
Sci obstugowych ,pozycja” w wierszu wskazéwek.

8.12.2 Licznik obrabianych przedmiotéow

Funkcjonowanie
Pod funkcja ,licznik obrabianych przedmiotow” sa udostepniane liczniki, ktérych mozna uzyé
do liczenia obrobionych przedmiotow.
Liczniki te istniejg jako zmienna systemowa z mozliwoscig zapisu i odczytu z programu albo
przez czynnosc¢ obstugowa (uwzgledni¢ stopien ochrony dla zapisu!). Poprzez dane maszy-
nowe mozna wptywaé na uaktywnianie licznika, czas zerowania i algorytm liczenia.

Licznik
e $AC_REQUIRED_PARTS - Liczba przedmiotéw do obrobienia (liczba zadana)
W tym liczniku mozna zdefiniowac liczbe obrobionych przedmiotéw, przy uzyskaniu
ktérej liczba aktualnych przedmiotéw $AC_ACTUAL_PARTS jest zerowana.
Poprzez dang maszynowg mozna uaktywni¢ generowanie wyswietlanego alarmu ,za-
dana liczna obrobionych przedmiotéw jest uzyskana”.
e $AC_TOTAL_PARTS - Liczba catkowita obrobionych przedmiotow
(liczba rzeczywista catkowita):
Licznik podaje liczbe wszystkich przedmiotow obrobionych od punktu startowego. Licz-
nik jest automatycznie zerowany przy tadowaniu programu sterowania.
e $AC_ACTUAL_PARTS - Aktualna liczba obrobionych przedmiotéw
(liczba rzeczywista aktualna):
W tym liczniku jest rejestrowana liczba wszystkich przedmiotéw obrobionych od punktu
startowego. Po osiggnieciu liczby zadanej (SAC_REQUIRED_PARTS, wartos$¢ wiek-
sza od zera) licznik jest automatycznie zerowany.
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e $AC_SPECIAL_PARTS - Liczba obrobionych przedmiotéw wyspecyfikowana
przez uzytkownika
Licznik ten pozwala uzytkownikowi na liczenie obrobionych przedmiotéw weditug wia-
snej definicji. Mozna zdefiniowaé wyprowadzanie alarmu przy zgodnosci z
$AC_REQUIRED_PARTS (liczba zadana). Zerowana licznika uzytkownik musi doko-
na¢ sam.

Przyktad programowania

Wyswietlanie

8- 230

N10 IF $AC_TOTAL_PARTS==R15 GOTOF SIST ;liczba sztuk osiggnieta?

N80 SIST:
N90 MSG (‘liczba zadana osiagnieta”)
N100 MO

Tres¢ aktywnych zmiennych systemowych jest widoczna na obrazie w zakresie czynnosci
obstugowych ,OFFSET/PARAM” -> przycisk programowany ,Settingdate” (2. strona):

Czesci razem =$AC_TOTAL_PARTS
Czesci wymagane =3$AC_REQUIRED_PARTS
Stan licznika =$AC_ACTUEL_PARTS

$AC_SPECIAL_PARTS nie dostepna na wyswietlaniu

»Stan licznika” wida¢ dodatkowo w rodzaju pracy AUTOMATYKA w zakresie czynnosci ob-
stugowych ,Pozycja” w wierszu wskazéwek.
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8.13 Polecenia jezykowe dla nadzoru narzedzi

8.13.1 Przeglad nadzoru narzedzi
Ta funkcja jest dostepna w przypadku SINUMERIK 802D sl plus i 802D sl pro.

Funkcjonowanie

Nadzér narzedzi jest uaktywniany poprzez dane maszynowe. Sg mozliwe nastepujace ro-
dzaje nadzoru aktywnego ostrza aktywnego narzedzia:

e nadzoér czasu zywotnosci

e nadzér liczby sztuk

Dla narzedzia (WZ) mogg zosta¢ uaktywnione wymienione nadzory.

Sterowanie / wprowadzanie danych nadzoru narzedzi nastepuje najlepiej poprzez czynnosci
obstugowe. Oprécz tego funkcje mozna rowniez programowac.

Liczniki nadzoru

Dla kazdego rodzaju nadzoru istniejg liczniki nadzoru. Liczniki nadzoru licza od nastawionej
wartosci > 0 do zera. Gdy licznik uzyska warto$¢ <=0, wéwczas wartos¢ graniczna jest uwa-
zana za osiagnieta. Jest generowany odpowiedni komunikat alarmowy.

Zmienne systemowe dla rodzaju i stanu nadzoru

e $TC_TP8[t] - stan narzedzia o numerze t:

Bit 0 = 1: narzedzie jest aktywne
= 0: narzedzie nie aktywne

Bit 1 = 1: narzedzie ma zezwolenie
= 0: narzedzie nie ma zezwolenia

Bit 2 = 1: narzedzie jest zablokowane
= 0: narzedzie nie jest zablokowane

Bit 3: zarezerwowany

Bit 4 = 1: granica ostrzegania wstepnego jest osiggnieta
= 0: nie osiagnieta

e $TC_TPI[t] - rodzaj funkcji nadzoru dla narzedzia o numerze t:
=0: brak nadzoru
=1: czas zywotnosci nadzorowanego narzedzia
=2: liczba sztuk dla nadzorowanego narzedzia

Te zmienne systemowe daja sie czytaé¢ i zapisywac w programie NC.
Zmienne systemowe dla danych nadzoru narzedzi

Tablica 8-2 Dane nadzoru narzedzi

Identyfikator Opis Typ da- Nast. do-
nych mysine
$TC_MOP1[t,d] Granica ostrzegania wstepnego zywotnos¢ REAL 0.0
w minutach

$TC MOP2Jt,d] Pozostaly czas zywotnosci w minutach REAL 0.0
$TC_MOP3Jt,d] Granica ostrzegania wstepnego liczba sztuk INT 0
$TC_MOPA4[t,d] Pozostata liczba sztuk INT 0
$TC_MOP11[t,d] | Zadany czas zywotnosci REAL 0.0

$TC MOP13[t,d] |Zadana liczba sztuk INT 0

t dla numeru narzedzia T, d dla numeru D
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Zmienne systemowe dla aktywnego narzedzia

W programie NC mozna poprzez zmienne systemowe odczytaé:
e $P_TOOLNO - numer aktywnego narzedzia T
e $P_TOOL - aktywny numer D aktywnego narzedzia

8.13.2 Nadzoér czasu zywotnosci

Nadzér czasu zywotnosci nastepuje dla ostrza narzedzia, ktére wtasnie pracuje (aktywne
ostrze D aktywnego narzedzia T).

Gdy tylko osie uczestniczace w tworzeniu konturu wykonujg ruch (G1, G2, G3, ... ale nie
GO0), jest aktualizowany pozostaty czas zywotnosci ($TC_MOP2[t,d] tego ostrza narzedzia.
Gdy podczas obrébki pozostaty czas zywotnosci ostrza narzedzia spadnie ponizej wartosci
,Granica ostrzegania wstepnego czas zywotnosci” ($TC_MOP1[t,d]), wowczas jest to sy-
gnalizowane do PLC.

Gdy pozostaty czas zywotnosci jest <= 0, wéwczas jest wyprowadzany alarm i nastawiany
kolejny sygnat interfejsowy. Narzedzie przyjmuje nastepnie stan ,zablokowane” i tak dtugo
nie moze zosta¢ ponownie zaprogramowane, jest dtugo trwa ten stan. Musi nastgpi¢ inter-
wencja obstugi: wymienic¢ narzedzie albo zadba¢ o to, by znéw byto do dyspozycji narzedzie
zdatne do obrdébeki.

Zmienna systemowa $A_MONIFACT

Zmienna systemowa $A_MONITACT (typ danych REAL) pozwala na nastawienie szybsze-
go lub wolniejszego ruchu zegara nadzoru. Ten wspétczynnik mozna nastawi¢ przed zasto-
sowaniem narzedzia, aby np. uwzgledni¢ réozne zuzycie odpowiednio do zastosowanego
materiatu obrabianego przedmiotu.

Po zatadowaniu programu sterowania, zresetowaniu / koncu programu wspotczynnik
$A_MONIFACT ma warto$¢ 1.0. Dziata czas rzeczywisty.
Przyktady obliczania:

$A _MONIFACT=1 1 minuta czasu rzeczywistego = 1 minuta czasu zywotnosci, ktory
jest odejmowany

$A MONIFACT=0.1 1 minuta czasu rzeczywistego = 0.1 minuta czasu zywotnosci,
ktory jest odejmowany

$A_MONIFACT=5 1 minuta czasu rzeczywistego = 5 minuta czasu zywotno$ci, ktory

jest odejmowany

Aktualizacja wartosci zadanej przy pomocy RESETMON( )

8- 232

Funkcja RESETMON(state, t, d, mon) nastawia warto$¢ rzeczywista na zadana;
o dla wszystkich albo tylko okreslonego ostrza okreslonego narzedzia
e dla wszystkich albo tylko okreslonego rodzaju nadzoru.
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Wskazowki:

8.13 Polecenia jezykowe dla nadzoru narzedzi

Parametry przekazania:
INT state  Status wykonania polecenia:

=0 Pomysine wykonanie
=1 Ostrze o wymienionym numerze D = d nie istnieje.
=-2 Narzedzie o wymienionym numerze T =t nie istnieje.
=-3 Wymienione narzedzie t nie ma zdefiniowanej funkcji nadzoru.
=-4 Funkcja nadzoru nie jest uaktywniona, tzn. polecenie nie zostanie wykona-
ne.
INT t Numer wewnetrzny T
=0 dla wszystkich narzedzi
<>0 dla tego narzedzia (t < 0 : utworzenie wartosci bezwzglednej [t])
INT d opcja: numer D narzedzia z numerem t:
>0 dla tego numeru D
bezd/=0 wszystkie ostrza narzedzia t
INT  mon opcja: kodowany bitowo parametr rodzaju nadzoru (warto$ci analogicznie
do $TC_TP9):
=1: czas zywotnosci
=2 liczba sztuk mon opcja: kodowany bitowo parametr rodzaju nadzoru
(wartosci analogicznie do $TC_TP9):
=1: czas zywotnosci
=2: liczba sztuk
bez mon wzgl. = 0: Wszystkie wartosci rzeczywiste nadzorow aktywnych dla

narzedzia t sg nastawiane na wartosci zadane.

RESETMON( ) nie dziata przy aktywnym ,tescie programu”.
Zmienng komunikatu zwrotnego statusu state nalezy zdefiniowa¢ na poczatku programu
przy pomocy instrukcji DEF:

DEF INT state
Mozna zdefiniowa¢ réwniez inng nazwe zmiennej (zamiast state, ale max 15 znakéw, roz-
poczynajac od 2 liter). Zmienna jest teraz do dyspozycji w tym programie, w ktérym zosta-
ta zdefiniowana.
To samo dotyczy zmiennej rodzaju nadzoru mon. O ile tutaj w ogdle jest wymagane
podanie, mozna jg rowniez przekazaé jako liczbe (1 albo 2).

8.13.3 Nadzér liczby sztuk

Na liczbe sztuk jest nadzorowane aktywne ostrze narzedzia. Nadzér na liczbe sztuk obejmuje
wszystkie ostrza narzedzi, ktére sg stosowane do obrébki danego przedmiotu. Gdy liczba
sztuk zmieni sie przez nowe zadane dane, wowczas sg dopasowywane dane nadzoru
wszystkich ostrzy narzedzia uaktywnianych od ostatniego liczenia sztuk.

Aktualizacja liczby sztuk poprzez czynnosci obstugowe albo SETPIECE( )
Aktualizacja liczby sztuk moze nastgpi¢ poprzez czynnos¢ obstugowa (HMI) wzgl. w progra-
mie NC poprzez polecenie jezykowe SETPIECE( ).
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Poprzez funkcje SETPIECE programista moze aktualizowa¢ dane nadzoru liczby sztuk na-
rzedzi uczestniczacych w obrébce.

Gdy zaprogramowano SETPIECE(n), jest przeszukiwana wewnetrzna pamie¢ Setpiece. Gdy
jest nastawione ostrze narzedzia tej pamieci, liczba sztuk (pozostata liczba sztuk -
$TC_MOP4) danego ostrza jest zmniejszana o podang wartosé¢ i kazdorazowa pamie¢ (pa-
miec setpiece) jest kasowana.

SETPIECE(n, s) ;

n:=0..32000 Liczba obrabianych przedmiotéw, ktére zostaty wykonane od ostatniego
wykonania funkcji SETPIECE. Stan licznika dla pozostatej liczby sztuk
($TC_POPA4]t,d]) jest zmniejszany o te warto$c.

s:=1albo 2 Wrzeciono 1 albo 2 (uchwyt narzedzi), wymagane tylko wtedy, gdy sa 2
wrzeciona

Przyktad programowania

N10 GO X100

N20 ...

N30 T1 ; Zmiana narzedzia przy pomocy polecenia T

N40 M6 D2

N50 D1

; obrébka z T1, D1

N90 SETPIECE(2) ;$TC_MOP4[1,1] (T1,D1) zostaje zmniejszone o 2
N100 T2

N110 D2

N200 SETPIECE(1) :$TC_MOP4[2,2 ] (T2,D2) zostaje zmniejszone o 1

N300 M2

Wskazowki:

- Polecenie SETPIECE( ) nie dziata przy szukaniu bloku.

- Bezposredni zapis $TC_MOP4(t,d] jest zalecany tylko w prostym przypadku. Wymaga
on ponadto kolejnego bloku z poleceniem STOPRE.

Aktualizacja wartosci zadanej

8- 234

Aktualizacja warto$ci zadanej, nastawienie pozostatej liczby sztuk ($TC_MOP4][t,d) na za-
dang liczbe sztuk ($TC_MOP13][t,d]), nastepuje zazwyczaj poprzez czynnosci obstugowe
(HMI). Moze to nastapi¢ rowniez, jak juz opisano dla nadzoru czasu zywotnosci, poprzez
funkcje RESETMON (state, t, d, mon).

Przyktad:
DEF INT state ; Na poczatku programu zdefiniowa¢ zmienng sygnalizacji zwrotnej statusu

N100 RESETMON(state, 12,1,2) ; Aktualizacja wartosci zadanej licznika liczby sztuk dla
T12, D1, warto$¢ zadana 2
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8.13 Polecenia jezykowe dla nadzoru narzedzi

Przyktad programowania

DEF INT state ; zdefiniowanie zmiennej dla sygnalizacji zwrotnej statusu
RESETMON()

GO X... ; odsuniecie

T7 ; wprowadzenie nowego narzedzia do pozycji roboczej, ew.
poprzez M6

$TC_MOP3[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=100 ; granica ostrzegania wstepn. 100 szt.

$TC_MOP4[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=700 ; pozostata liczba sztuk

$TC_MOP13[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=700 ; warto$¢ zadana liczby sztuk
; uaktywnienie po nastawieniu:
$TC_TPY[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=2 ; uaktywnienie nadzoru liczby sztuk, aktywne narze-

dzie

STOPRE

ANF:

BEARBEIT ; podprogram obroébki

SETPIECE(1) ; aktualizacja licznika

MO ; hastepny obrabiany przedmiot, kontynuacja przez
NC-Start

IF ($TC_MOP4[$P_TOOLNO,$P_TOOL]]>1) GOTOB ANF
MSG(’narzedzie T7 zuzyte - prosze zmieni¢”)
; PO zmianie narzedzia kontynuacja przez NC-Start

RESETMON(state,7,1,2) ; aktualizacja wartosci zadanej licznika obrabianych przedmio-
tow
IF (state<>0) GOTOF ALARM
GOTOB ANF
ALARM: ; wySwietlenie alarmu:
MSG("Btad RESETMON: ” <<state)
MO
M2
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8.14 Obrobka frezarska na tokarkach

8.14 Obrobka frezarska na tokarkach

8.14.1 Obroébka frezarska powierzchni czotowej - TRANSMIT

Ta funkcja jest dostepna w przypadku SINUMERIK 802D sl i 802D sl pro.

Funkcjonowanie

e Kinematyczna funkcja transformacji TRANSMIT umozliwia czotowa obrébke frezar-
ska/wiertarska na czesciach toczonych w zamocowaniu tokarskim.

e Do programowania tej obrébki jest uzywany kartezjanski uktad wspotrzednych.

e Sterowanie transformuje zaprogramowane ruchy postepowe kartezjanskiego uktadu
wspotrzednych na ruchy w realnych osiach maszyny. Wrzeciono gtdwne dziata przy tym
jako os$ obrotowa maszyny.

e TRANSMIT musi by¢ projektowane poprzez specjalne dane maszynowe. Przesunigcie
srodka narzedzia w stosunku do $rodka toczenia jest dopuszczalne i jest projektowane
réwniez poprzez te dane maszynowe.

e  Oproécz korekgji dtugosci narzedzia mozna réwniez pracowacé z korekcja promienia na-
rzedzia (G41, G42).

e Prowadzenie predkosci uwzglednia ograniczenia zdefiniowane dla ruchéw obrotowych

Rysunek 8-56 Obrébka frezarska na powierzchni czotowej

Programowanie
TRANSMIT ;wiaczenie TRANSMIT (oddzielny blok)
TRAFOOF ;wytaczenie (oddzielny blok)

Przy pomocy TRAFOOF jest wylgczana kazda aktywna funkcja transformaciji.
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8.14 Obrobka frezarska na rokarkach

Przyktad programowania

Rysunek 8-56 Kartezjanski uktad wspétrzednych X, Y, Z ze srodkiem w osi toczenia przy
programowaniu TRANSMIT

; frezowanie czopa kwadratowego, nie wspoétsrodkowo i w obréceniu

N10 T1 F400 G94 G54 ; harzedzie frez, posuw, rodzaj posuwu

N20 GO X50 Zz60 SPOS=0 ; dosuniecie do pozycji poczatkowej

N25 SETMS(2) ; wrzecionem prowadzacym jest teraz wrzeciono frezu-
Jace

N30 TRANSMIT ; uaktywnienie funkcji TRANSMIT

N35 G55 G17 ; przesunigcie punktu zerowego, uaktywnienie ptaszczy-
zny XIY

N40 ROT RPL=-45 ; obrét programowany w ptaszczyznie X/Y

N50 ATRANS X-2 Y3 ; przesuniecie programowane

N55 S600 M3 ; wigczenie wrzeciona frezarskiego

N60 G1 X12 Y-10 G41 ; wiaczenie korekcji promienia narzedzia

N65 Z-5 ; dosuniecie frezu

N70 X-10

N80 Y10

N90 X10

N100 Y-12

N110 GO z40 ; odsuniecie frezu

N120 X15 Y-15 G40 ; wylaczenie korekcji promienia narzedzia

N130 TRANS ; wylgczenie programowanego przesuniecia i obrotu

N140 M5 ; wylaczenie wrzeciona frezujacego

N150 TRAFOOF ; wytaczenie TRANSMIT

N160 SETMS ; wrzecionem prowadzacym jest teraz ponownie wrze-

ciono gtéwne
N170 G54 G18 GO X50 260 SPOS=0 ; dosuniecie do pozycji poczatkowej
N200 M2

SINUMERIK 802D, sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005 8 - 237
6FC5 398-1CP10-0AA0



Programowanie
8.14 Obrobka frezarska na tokarkach

Informacje
Jako biegun jest okre$lana o$ toczenia z X0/Y0. Obrdbka w poblizu bieguna nie jest zaleca-

na, gdyz ew. mogg by¢ wymagane duze zmniejszenia posuwu, aby nie przecigzy¢ osi obro-
towej. Unikajcie wybierania TRANSMIT przy narzedziu znajdujacym sie doktadnie na biegu-
nie. Unikajcie przechodzenia punktem srodkowym narzedzia przez biegun X0/YO0.

Literatura: Opis dziatania, punkt , Transformacje kinematyczne”

8.14.2 Obrébka frezarska pobocznicy - TRACYL
Ta funkcja jest dostepna w przypadku SINUMERIK 802D sl plus i 802D sl pro.

Dziatanie

e Kinematyczna funkcja transformacji TRACYL jest stosowana do obrébki frezarskiej po-
wierzchni pobocznicowej elementdw cylindrycznych i umozliwia wykonywanie dowolnie
przebiegajacych rowkéw.

e Przebieg rowkow jest programowany na ptaskiej powierzchni pobocznicy, rozwinietej
w wyobrazni przy okreslonej srednicy obrébki walca.
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8.14 Obrobka frezarska na rokarkach

.

Rysunek 8-58 Kartezjanski uktad wspétrzednych przy programowaniu TRACYL

e  Sterowanie transformuje zaprogramowane ruchy postepowe w kartezjanskim uktadzie
wspotrzednych X, Y, Z na ruchy realnych osi maszyny. Wrzeciono gtéwne dziata przy
tym jako 0$ obrotowa maszyny.

e TRACYL musi by¢ zaprojektowane poprzez specjalne dane maszynowe. Tutaj rowniez
ustala sie, na ktérej pozycji osi obrotowej lezy Y = 0.

e Jezeli maszyna dysponuje realng osig Y (YM), wowczas mozna projektowac rozszerzo-
ny wariant TRACYL. Umozliwia on wykonywanie rowkdéw z korekcjg Scianki rowka:
Scianka rowka i dno sg tutaj prostopadte do siebie - rowniez gdy srednica frezu jest
mniejsza niz szerokos¢ rowka. W innym przypadku jest to mozliwe tylko przy uzyciu do-
ktadnie pasujacego frezu.

Rysunek 8-59 Szczegdlna kinematyka maszyny z dodatkowag osig Y maszyny (YM)
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8.14 Obrbbka frezarska na tokarkach

[}
Rowek podtuzny Rowek poprzeczny Réwnolegle

- ograniczony
\ / rowek podtuzny
z korekcjg
bez korekciji $cianki rowka Scianki
rowka

Rysunek 8-60 Rdzne rowki w przekroju poprzecznym

Programowanie
TRACYL(d) ; wigczenie TRACYL (wtasny blok)
TRAFOOF ; wylaczenie (oddzielny blok)

Adres OFFN

8- 240

d - Srednica obrobki walca w mm
Przy pomocy TRAFOOF jest wytaczana kazda aktywna funkcja transformaciji.

Odstep $cianki bocznej rowka od zaprogramowanego toru. Programowana jest z reguty linia
srodkowa rowka. OFFN ustala (potowe) szeroko$¢ rowka przy wigczonej korekcji promienia
frezu (G41, G42).

Programowanie: OFFN=...  ; odstep w mm

Wskazowka:
Nastawcie OFFN = 0 po wykonaniu rowka. OFFN jest uzywane rowniez poza TRACYL - do
programowania naddatku w potaczeniu z G41, G42.
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8.14 Obrobka frezarska na rokarkach

OFFN

Rysunek 8-61 Zastosowanie OFFN do szerokosci rowka

Wskazéwki do programowania
Aby frezowac¢ rowki przy pomocy TRACYL programuje sie w programie obrobki linie srod-
kowa rowka podajgc wspotrzedne a poprzez OFFN (potowa) - szerokosc¢ rowka.
OFFN dziata dopiero z wybrang korekcjg promienia narzedzia. Ponadto musi by¢ OFFN >=
promien narzedzia, aby unikngé uszkodzenia przeciwlegtej scianki rowka. Program obrébki
do frezowania rowka sktada sie z reguty z nastepujacych krokow:
1. Wybdr narzedzia
2. Wybor TRACYL
. Wybér odpowiedniego przesuniecia punktu zerowego
. Pozycjonowanie
. Zaprogramowanie OFFN
. Wybér WRK
. Blok dosuwu (zrealizowanie korekcji promienia narzedzia i dosuniecie do $cianki rowka)
. Zaprogramowanie przebiegu linii Srodkowej rowka
. Odwotanie korekcji promienia narzedzia
10. Blok odsuniecia (cofniecie realizacji korekcji promienia narzedzia i odsuniecie od $cianki
rowka)
11. Pozycjonowanie
12. Skasowanie OFFN
13. TRAFOOF (cofniecie wyboru)
14. Ponowny wybdr pierwotnego przesunigcie punktu zerowego (patrz tez ponizszy przyktad
programowania)

O©Co~NO O~ Ww
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8.14 Obrbbka frezarska na tokarkach

Informacje

Rowki prowadzace:

Przy pomocy $rednicy narzedzia, ktdra doktadnie odpowiada szerokosci rowka, jest
mozliwe doktadne wykonanie rowka. Korekcja promienia narzedzia nie jest przy tym
wigczana. Przy pomocy TRACYL moga by¢ réwniez wykonywane rowki, w przypadku
ktoérych srednica narzedzia jest mniejsza niz szerokos¢ rowka. Tutaj ma sens stosowa-
nie korekcji promienia narzedzia (G41, G442) i OFFN.

Aby unikng¢ probleméw z doktadnoscia, srednica narzedzia powinna by¢ tylko niewiele
mniejsza niz szerokos¢ rowka.

W przypadku TRACYL z korekcjg $cianki rowka o$ (YM) stosowana do korekcji powin-
na przecinac o$ toczenia. Dzieki temu rowek bedzie wykonywany symetrycznie do za-
programowane; linii Srodkowe;.

Wybér korekcji promienia narzedzia:

Korekcja promienia narzedzia dziata do zaprogramowanej linii Srodkowej rowka. Z tego
wynika scianka rowka. Aby narzedzie wykonywato ruch po lewej od $cianki rowka (na
prawo od linii Srodkowej rowka), wprowadza sie G42. Odpowiednie dla rucha po prawe;j
od Scianki rowka (po lewej od linii Srodkowej) nalezy pisa¢ G41. Alternatywnie do za-
miany G41<->G42 mozecie w OFFN wpisa¢ szerokos¢ rowka ze znakiem ujemnym.
Poniewaz OFFN jest wliczane rowniez bez TRACYL przy aktywnej korekcji promienia
narzedzia, nalezy po TRAFOOF ponownie nastawi¢ OFFN na zero.

Zmiana OFFN w ramach programu obrébki jest mozliwa. Przez to rzeczywista linia
Srodkowa rowka moze zosta¢ odsunieta od srodka.

Literatura: Opis dziatania, punkt ,Transformacje kinematyczne”

Przyktad programowania

8- 242

Wykonanie rowka hakowego

Rysunek 8-62 Przyktad wykonania rowka
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8.14 Obrbébka frezarska na rokarkach

40

D x Pi=
70 35.0 x 3.1415 mm
Ng0 'A N150 110
60 80 100 Y

Rysunek 8-62 Programowanie rowka, wartosci na dnie rowka

; Srednica obrébki walca na dnie rowka: 35,0 mm
; Pozadana catkowita szerokos¢ rowka: 24,8 mm, zastosowany frez ma promien: 10,123

mm
N10 T1 F400 G94 G54

N30 G0 X25 Z50 SPOS=200

N35 SETMS(2)

N40 TRACYL (35.0)
N50 G55 G19

N60 S800 M3

N70 GO Y70 Z10
N80 G1 X17.5

N70 OFFN=12.4
N90 G1 Y70 Z1 G42

N100 Z-30
N110 Y20
N120 G42 G1 Y20 Z-30

N130 Y70 F600
N140 21

N150 Y70 Z10 G40
N160 GO X25
N170 M5 OFFN=0

N180 TRAFOOF
N190 SETMS

; narzedzie frez, posuw, rodzaj posuwu, korekcja punktu
zerowego

; dosuniecie do pozycji poczatkowe;j

; wrzecionem prowadzacym jest teraz wrzeciono frezu-
Jace

; wiaczenie TRACYL, srednica obrébki 35,0 mm

; korekcja przesunigcia punktu zerowego: ptaszczyzna
YZ

; wiaczenie wrzeciona frezarskiego

; pozycja poczatkowa Y / Z

; dosuniecie frezu do dna rowka

; odstep Scianki rowka 12,4 mm od linii Srodkowe;j

; wiaczenie korekcji promienia narzedzia, dosuniecie do
Scianki rowka

; fragment rowka rownolegty do osi walca

; fragment rowka rownolegty do obwodu

; nowy poczatek korekcji promienia narzedzia, dosunie-
cie do drugiej $cianki rowka, odstep scianki rowka nadal
12,4 mm od linii srodkowej

; fragment rowka réwnolegty do obwodu

; fragment rowka réwnolegty do osi walca

; wylaczenie korekcji promienia narzedzia

; odsuniecie frezu

; wylaczenie wrzeciona frezujgcego, skasowanie odste-
pu scianki rowka

; wytaczenie TRACYL

; wrzecionem prowadzacym jest teraz ponownie wrze-
ciono gtéwne

N200 G54 G18 GO X25 Z50 SPOS=200 ; dosuniecie do pozycji poczatkowej

N210 M2
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8.14 Obrébka frezarska na tokarkach

Notatki
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9.1 0Ogdlny przeglad cykli

Przeglad cykli

Cykle sg podprogramami technologicznymi, przy pomocy ktérych mozecie w ogélnie obo-
wigzujacy sposob realizowaé okreslony zabieg obrébcezy, jak na przyktad gwintowanie otwo-
ru. Dopasowywanie cykli do konkretnych zadan nastepuje przy pomocy parametrow.

Tutaj opisane cykle sg tymi siedmioma, ktére sg dostarczane do SINUMERIK 840D7/810D.

Cykle wiercenia i cykle toczenia

Przy pomocy sterowania SINUMERIK 802D mozna wykonywa¢ nastepujace cykle:

e  Cykle wiercenia
CYCLES81
CYCLES82
CYCLES3
CYCLES84
CYCLEB840
CYCLES85
CYCLE86
CYCLES87
CYCLES88
CYCLE89
HOLES1
HOLES2

wiercenie, nakietkowanie

wiercenie, pogtebianie czotowe

wiercenie otwordw gtebokich

gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej
gwintowanie otworu z oprawkg wyréwnawczg
rozwiercanie doktadne (rozwiercanie 1)
wytaczanie (rozwiercanie 2)

wiercenie ze stopem 1 (rozwiercanie 3)
wiercenie ze stopem 2 (rozwiercanie 4)
rozwiercanie dokfadne 2 (rozwiercanie 5)
szereg otworow

koto otworéw

Cykle rozwiercania CYCLES5 ... CYCLES89 sg w przypadku SINUMERIK 840D nazywane
rozwiercanie 1 ... rozwiercanie 5, sg jednak identyczne pod wzgledem funkcjonowania.

e  Cykle toczenia

CYCLE93 wytoczenie
CYCLE%4 podciecie (ksztalt E i F wedtug DIN)
CYCLE95 skrawanie warstwowe z podcigciami
CYCLE96 podciecie gwintu
CYCLE97 nacinanie gwintu
CYCLE98 tancuch gwintéw
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9.2 Programowanie cykli

Cykle sg dostarczane z toolbox. Sg one przy uruchamianiu sterowania tadowane poprzez in-
terfejs RS232 tadowane do pamigci programow obrobki.

Podprogramy pomocnicze cykli
Do pakietu cykli nalezg podprogramy pomochicze
e cyclest.spf
e steigung.spfi
e meldung.spf
Muszg by¢ one zawsze zatadowane do sterowania.

9.2 Programowanie cykli

Cykl standardowy jest jako podprogram definiowany nazwa i listg parametrow.

Warunki wywotania i powrotu
Dziatajace przed wywotaniem cyklu funkcje G i programowane przesuniecia pozostajg za-
chowane po zakonczeniu cyklu.
Ptaszczyzne obrobki G17 w przypadku cykli wiercenia wzgl. G18 w przypadku cykli toczenia
definiujecie przed wywotaniem cyklu.
W przypadku cykli wiercenia jest wykonywany otwor w osi, ktéra jest prostopadta do aktual-
nej ptaszczyzny.

Komunikaty podczas wykonywania cyklu
W przypadku niektérych cykli sg podczas wykonywania wyswietlane komunikaty na ekranie
sterowania, ktére dajg wskazéwki odnosnie stanu obrébki.
Komunikaty te nie przerywajg wykonywania programu i sg wyswietlane tak dtugo, az nastapi
kolejny komunikat.
Teksty komunikatow i ich znaczenie sg opisane przy poszczegdlnych cyklach.
Zbior wszystkich odnosnych komunikatéw znajdziecie w punkcie 9.4.

Wyswietlanie bloku podczas wykonywania cyklu
Podczas catego czasu przebiegu cyklu w aktualnej sygnalizacji bloku jest wy$wietlane wy-
wotanie cyklu.

Wywotanie cyklu i lista parametréw
Parametry cykli mozecie przekazaé poprzez liste parametréw przy wywotaniu cyklu.
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9.2 Programowanie cykli

Wskazéwka
Wywotanie cyklu nastepuje zawsze w oddzielnym bloku.

Zasadnicze wskazowki dot. wyposazania cykli standardowych w parametry

Instrukcja programowania opisuje liste parametréw dla kazdego cyklu podajac

e kolejnosci

* typ.

Kolejnos¢ parametrow musi by¢ bezwarunkowo dotrzymana.

Kazdy parametr cyklu ma okreslony typ danych. Przy wywotaniu cyklu nalezy przestrzegaé
tych typdéw dla aktualnie stosowanych parametréw. Na liscie parametrow moga by¢ przeka-

zywane
e parametry R (tylko dla wartosci liczbowych)
o stale.

Jezeli na liscie parametrow s stosowane parametry R, muszg one przedtem w programie
zosta¢ wyposazone w wartosci. Cykle moga by¢ przy tym wywotywane
ez niekompletng listg parametréw

albo
ez pominieciem parametréw
Jezeli chcecie poming¢ ostatnie parametry na koncu listy, ktére w wywotaniu bytyby do
podania, wowczas mozna liste parametrow wczesniej zamknaé przy pomocy ,)". Jezeli
chcecie poming¢ parametr znajdujacy sie wewnatrz, wéwczas w jego miejsce nalezy wpisaé
przecinek "...,..." jako znak rezerwujacy miejsce.

Kontroli zrozumiatosci wartosci parametréw o ograniczonym zakresie wartosci nie ma, chy-
ba ze w cyklu jest wyraznie opisana reakcja na btad.

Jezeli lista parametréw zawiera przy wywotaniu cyklu wiecej wpiséw niz jest zdefiniowane
w cyklu, ukazuje sie alarm ogdlny sterowania 12340 "Za duza liczba parametréw” i cykl nie
jest wykonywany.

Wywotanie cyklu

Rdézne mozliwosci pisania wywotania cyklu sg objasnione w przyktadach programowania do
poszczegdlnych cykli.

Symulacja cykli

Programy z wywotaniami cykli moga by¢ najpierw testowane w drodze symulacji. Przy sy-
mulacji ruchy postepowe cyklu sg wizualizowane na ekranie.
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9.3

Graficzna obstuga cykli w edytorze programéw

Edytor programow w sterowaniu udostepnia wspieranie programowania przy wstawianiu
wywotan cykli do programu i przy wprowadzaniu parametréw.

Funkcjonowanie

Wspieranie cykli sktada sig¢ z trzech komponentow:
1. Wybor cyklu

2. Maski wprowadzania parametrow

3. Obraz pomocy dla cyklu

Przeglad niezbednych plikow

Podstawg wspierania cykli sg nastepujace pliki:
e sc.com
e cov.com

Wskazowka

Te pliki sg tadowane przy uruchamianiu sterowania i muszg zawsze pozostawac¢ zatadowa-
ne.

Obstuga wspierania cykli

8-248

W celu wstawienia wywotania cyklu do programu nalezy wykonac¢ nastepujace kroki:

e Na poziomym pasku przyciskow programowanych mozna poprzez przyciski zalezne od
wariantu technologicznego sterowania ,Wiercenie”, ,Toczenie” przetaczy¢ na listy wybo-
ru poszczegoélnych cykli.

o  Wybor cyklu nastepuje poprzez pionowy przycisk przyciskdw programowanych az uka-
ze sie odpowiednia maska wprowadzania z obrazem pomocy.

o Nastepnie sg wprowadzane wartosci parametrow.

Wartosci mogg by¢ wprowadzane bezposrednio (wartosci liczbowe) albo posrednio (pa-
rametry R, np. R27, albo wyrazenia z parametrow R, np. R27 + 10).

Przy wprowadzaniu wartosci liczbowych nastepuje sprawdzenie, czy warto$¢ miesci sie
w dopuszczalnym zakresie.

e Niektore parametry, ktére moga przyjmowac niewiele wartosci, sg wybierane przy po-
mocy przycisku Toggle.

o W przypadku cykli wiercenia istnieje rowniez mozliwos¢ modalnego wywotania cyklu
przy pomocy przycisku programowanego ,Wywotanie modalne”.

Odwotanie wywotania modalnego nastepuje poprzez ,Odwotanie modalnego” na liscie
wyboru cykli wiercenia.

e  Zakonczenie przy pomocy "OK” (wzgl. w przypadku btednego wprowadzenia przy po-
mocy ,Anuluj”.
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Dekompilacja
Dekompilacja kodu programowego stuzy do tego, by przy pomocy funkcji obstugi cykli doko-
nywaé zmian w istniejacym programie.
Kursor jest ustawiany na zmienianym wierszu i naciskany jest przycisk ,Recompile”.
W wyniku tego jest ponownie otwierana odpowiednia maska wprowadzania, z ktérej zostat
wytworzony fragment programu, i warto$ci moga by¢ zmieniane i przejmowane.
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9.4

9.4.1
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Cykle wiercenia

Ogodlnie

Cykle wiercenia sg to ustalone wedtug DIN 66025 przebiegi ruchéw w celu wiercenia, roz-
wiercania, gwintowania otworu itd.

Ich wywotanie nastepuje jako podprogram przy pomocy ustalonej nazwy i listy parametrow.
Do wiercenia sg tacznie do dyspozycji cztery a do nacinania gwintu trzy cykle. R6znig sie
one w przebiegu technologicznym a przez to w swoim parametryzowaniu.

Cykle wiercenia moga dziata¢ modalnie, tzn. sg wykonywane na koncu kazdego bloku, ktéry
zawiera polecenia wykonania ruchu (patrz punkt 8.1.6 wzgl. 9.3). Dalsze cykle sporzadzone
przez uzytkownika moga byé réwniez wywotywane modalnie.

Sa dwa rodzaje parametrow:

e parametry geometryczne i

e  parametry obrobkowe

Parametry geometryczne sg identyczne przy wszystkich cyklach wiercenia. Definiujg one
ptaszczyzne odniesienia i ptaszczyzne wycofania, odstep bezpieczenstwa jak tez bez-
wzgledng wzgl. wzgledng gtebokos¢ wiercenia. Parametry geometryczne sg opisywane je-
den raz przy pierwszym cyklu wiercenia CYCLES82.

Parametry obrébcze maja w przypadkach poszczegdlnych cykli rézne znaczenie i dziatanie.
Dlatego sa one przy kazdym cyklu opisywane oddzielnie.

Parametry geometryczne

S

Piszczyzna wycofania

N

Odstep bezpieczenstwa
Ptaszczyzna odniesienia

N
N

<

Koncowa
gtebokosé
wiercenia

Rysunek 9-1
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9.4.2 Warunki

Wywotanie i warunki powrotu
Cykle wiercenia sg zaprogramowane niezaleznie od konkretnych nazw osi. Przed wywota-
niem cyklu nalezy w nadrzednym programie dokona¢ dosuniecia do pozycji wiercenia.
Odpowiednie wartosci posuwu, predkosci obrotowej wrzeciona i kierunku jego obrotéw pro-
gramujecie w programie obrobki, w przypadku gdy nie ma w tym celu parametrow w cyklu
wiercenia.
Aktywne przed wywotaniem cyklu funkcje G i aktualny frame pozostajg zachowane po cyklu.

Definicja ptaszczyzn
W przypadku cykli wiercenia ogdlnie zaktada sie, ze aktualny uktad wspotrzednych obrabia-
nego przedmiotu, w ktérym ma by¢ wykonywana obrébka, jest zdefiniowany przez wybranie
ptaszczyzny G17 i uaktywnienie programowalnego przesuniecia. O$ wiercenia jest zawsze
prostopadta do aktualnej ptaszczyzny osiag tego uktadu wspotrzednych.
Przed wywotaniem musi by¢ wybrana korekcja dtugosci. Dziata ona zawsze prostopadle do
wybranej ptaszczyzny i pozostaje aktywna réwniez po zakonczeniu cyklu.
Przy toczeniu osig wiercenia jest przez to o$ Z. Wiercenie nastepuje na stronie czotowej ob-
rabianego przedmiotu.

|

N

e

<:| Korekgcja diugosci [:>

Rysunek 9-2

Programowanie czasu oczekiwania
Parametry czasow oczekiwania w cyklach wiercenia sg zawsze przyporzgdkowywane stowu
F i zgodnie z tym nalezy je wyposazy¢ w wartosci w sekundach. Odstepstwa od tego sg wy-
raznie opisane
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9.4.3 Wiercenie, nakietkowanie - CYCLES81

Programowanie

CYCLES81 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)
Tablica 9-1 Parametry CYCLES81

RTP real Ptaszczyzna wycofania (absolutnie)

RFP real Ptaszczyzna odniesienia (absolutnie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)

DP real Koncowa gtebokos¢ wiercenia (absolutnie)

DPR real Koncowa gtebokos¢ wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odniesienia
(wprowadzi¢ bez znaku)

Funkcjonowanie

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obrotowa wrzeciona i predkoscig posuwu
az do wprowadzonej ostatecznej gtebokosci wiercenia.

Przebieg

Uzyskana pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wiercenia jest to pozycja w obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:
Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpieczen-

stwa

¢ Ruch do ostatecznej gtebokosci wiercenia posuwem zaprogramowanym w wywotuja-

cym programie (G1)

¢ Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO.

Objasnienie parametrow

RFP i RTP (ptaszczyzna odniesienia i ptaszczyzna wycofania)

Z reguly ptaszczyzna odniesienia (RFP) i ptaszczyzna wycofania (RTP) maja rozne warto-
sci. W cyklu zakfada sie, ze ptaszczyzna wycofania jest potozona przed ptaszczyzng odnie-
sienia. Odstep ptaszczyzny wycofania od ostatecznej gtebokosci wiercenia jest wiec wiekszy
niz odstep ptaszczyzny odniesienia od tej gtebokosci.

SDIS (odstep bezpieczenstwa)
Odstep bezpieczenstwa (SDIS) dziata w odniesieniu do ptaszczyzny odniesienia. Ta jest
przesuwana dalej do przodu o ten odstep.
Kierunek, w jakim dziata odstep bezpieczenhstwa, jest automatycznie okreslany przez cykl.

8 -252
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DP i DPR (koncowa giebokos¢ wiercenia)
Gtebokos¢ wiercenia moze zostaé zadana do wyboru albo bezwzglednie (DP) albo wzgled-
nie (DRP) w stosunku do ptaszczyzny odniesienia.
Przy podaniu wzglednym cykl samodzielnie oblicza wynikajaca gtebokos¢ na podstawie po-
tozenia ptaszczyzny odniesienia i ptaszczyzny wycofania.

- P G
% 0> GO
RTP
U

RFEP+SDIS

Wa) ~ N |— RFP

\

N o o

DP=RFP-DPR

Rysunek 9-3

Wskazéwka

Jezeli zostanie wprowadzona zaréwno wartos¢ dla DP jak i dla DPR, wéwczas ostateczna
gtebokos¢ wiercenia jest wyprowadzana z DPR. W przypadku gdy rézni sie ona od zapro-
gramowanej poprzez DP gtebokosci bezwzglednej, wéwczas jest w wierszu dialogu wyswie-
tlany komunikat " Gtebokos$¢: Odpowiednio do wartosci gtebokosci wzglednej".

W przypadku identycznych wartosci dla ptaszczyzny odniesienia i ptaszczyzny wycofania
wzgledne podanie gtebokosci jest niedopuszczalne. Nastepuje komunikat 61101 "Ptaszczy-
zna odniesienia nieprawidtowo zdefiniowana" i cykl nie jest wykonywany. Ten komunikat
btedu nastepuje réwniez wtedy, gdy ptaszczyzna wycofania jest potozona za ptaszczyzng
odniesienia, a wiec gdy jej odstep od koncowej gtebokosci wiercenia jest mniejszy.

Przyktad programowania: wiercenie_nakietkowanie

Przy pomocy tego programu mozecie wykonywac 3 otwory przy uzyciu cyklu wiercenia
CYCLES1, przy czym jest on wywotywany z roznymi parametrami. Osig wiercenia jest zaw-
sze 0§ Z.
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Rysunek 9-4

N10 GO0 G90 F200 S300 M3

Okreslenie wartosci technologicznych

N20 D3 T3 Z110

Dosuniecie do ptaszczyzny wycofania

N30 X40 Y120

Dosuniecie do pierwszej pozycji wiercenia

N40 CYCLES81 (110, 100, 2,
35)

Wywotanie cyklu z bezwzgledng korcowg gtebo-
koscig wiercenia, odstepem bezpieczenstwa i
niekompletng listg parametréw

N50 Y30

Dosuniecie do nastepnej pozycji wiercenia

N60 CYCLES1 (110, 102,
35)

Wywotanie cyklu bez odstepu bezpieczenstwa

N70 GO G90 F180 S300 M03)

Okreslenie wartosci technologicznych

N80 X90

Dosuniecie do nastepnej pozycji wiercenia

N90 CYCLES81 (110, 100, 2,
65)

Wywotanie cyklu ze wzgledng koncowa gteboko-
Scig wiercenia i odstepem bezpieczenstwa

N100 M2

Koniec programu
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944 Wiercenie, pogtebianie czotowe - CYCLES82

Programowanie

CYCLES82 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Parametry
Tablica 9-2 Parametry CYCLES82
RTP real Plaszczyzna wycofania (bezwzglednie)
RFP real Ptaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)
SDIS |real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)
DP real Koncowa gtebokos$¢ wiercenia (bezwzglednie)
DPR real Koncowa gtebokos¢ wiercenia w stosunku do ptaszczyzny
odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku)
DTB real Czas oczekiwania na konncowej gtebokosci wiercenia

Funkcjonowanie

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obrotowa wrzeciona i predkoscig posuwu,
az do wprowadzonej koncowej gtebokosci wiercenia. Gdy ta gtebokos¢ jest uzyskana, moze
zacza¢ dziata¢ czas oczekiwania.

Przebieg

Uzyskana pozycja przed rozpoczeciem cyklu

Pozycja wiercenia jest to pozycja w obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

¢ Ruch do konncowej gtebokosci wiercenia z posuwem zaprogramowanym
przed wywotaniem cyklu (G1).

e Czas oczekiwania na ostatecznej gtebokosci wiercenia.

e Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO

Objasnienie parametrow
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLE81
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Rysunek 9-5

DTB (czas oczekiwania)

Pod DTB programujecie czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia (famanie wio-
réw) w sekundach.

Wskazéwka

Jezeli zostanie wprowadzona zaréwno wartos¢ dla DP jak i dla DPR, woéwczas ostateczna
gteboko$¢ wiercenia jest wyprowadzana z DPR. W przypadku gdy rézni sie ona od zapro-
gramowanej poprzez DP gtebokosci bezwzglednej, wowczas jest w wierszu dialogu wyswie-
tlany komunikat " Gtebokos¢: Odpowiednio do wartosci gtebokosci wzglednej".

W przypadku identycznych wartosci dla ptaszczyzny odniesienia i ptaszczyzny wycofania
wzgledne podanie gtebokosci jest niedopuszczalne. Nastepuje komunikat 61101 "Ptaszczy-
zna odniesienia nieprawidtowo zdefiniowana" i cykl nie jest wykonywany. Ten komunikat
btedu nastepuje réwniez wtedy, gdy ptaszczyzna wycofania jest potozona za ptaszczyzng
odniesienia, a wiec gdy jej odstep od koricowej gtebokosci wiercenia jest mniejszy.

Przyktad programowania: wiercenie_pogtebianie czolowe

8 - 256

Program wykonuje w pozycji X0 jeden raz otwér o gtebokosci 20 mm przy zastosowaniu cy-
klu CYCLES82.

Podano czas oczekiwania 3 sek. i odstep bezpieczenstwa w osi wiercenia Z wynoszacy 2,4
mm.

N10 GO G90 G54 F2 S300 M3 Okreslenie wartosci technologicznych

N20 D1 T6 250 Dosuniecie do ptaszczyzny wycofania

N30 G17 X0 Dosuniecie do pozycji wiercenia

N40 CYCLES82 (3, 1.1, 2.4, -20, Wywotanie cyklu z bezwzgledng koncowa gteboko-
,3) $cig wiercenia i odstepem bezpieczenstwa

N50 M2 Koniec programu
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9.4.5 Wiercenie otworéw gtebokich - CYCLES83

Programowanie
CYCLES3 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM, DTB, DTS, FRF, VARI)

Parametry
Tablica 9-3 Parametry CYCLES83

RTP real Ptaszczyzna wycofania (bezwzglednie)

RFP real Plaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)

DP real Koncowa gtebokos¢ wiercenia (bezwzglednie)

DPR real Koncowa gtebokos$¢ wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odnie-
sienia (wprowadzi¢ bez znaku)

FDEP real Pierwsza gteboko$¢ wiercenia (bezwzglednie)

FDPR real Pierwsza gtebokos¢ wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odnie-
sienia (wprowadzi¢ bez znaku)

DAM real Wielko$¢ degresiji (wprowadzi¢ bez znaku)

DTB real Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia
(famanie wiéréw)

DTS real Czas oczekiwania w punkcie poczatkowym i przy
usuwaniu wioréw

FRF real Wspétczynnik posuwu dla pierwszej gtebokosci wiercenia (wpro-
wadzi¢ bez znaku). Zakres wartosci: 0.001...1

VARI int Rodzaj obrébki:

tamanie wiérow=0
usuwanie wioréw=1

Funkcjonowanie

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu

az do wprowadzonej ostatecznej gtebokosci wiercenia.

Otwor gteboki jest przy tym wykonywany przez wielokrotny, krokowy dosuw, ktérego mak-

symalna wielkos¢ jest zadawana, az do uzyskania korncowej gtebokosci wiercenia.

Do wyboru wiertto moze po kazdej gtebokosci dosuniecia by¢ w celu usuniecia wiéréw wy-
cofywane do ptaszczyzny odniesienia albo tez w celu tamania wiorow kazdorazowo cofane

o1 mm.
Przebieg
Uzyskane potozenie przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wiercenia jest to pozycja na obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.
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Cykl wytwarza nastepujacy przebieg:

Wiercenie gtebokie z usuwaniem wiorow (VARI=1):

Dosuniecie przy z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep
bezpieczenstwa

Ruch z G1 do pierwszej gtebokosci wiercenia, przy czym posuw wynika z posuwu za-
programowanego przy wywotywaniu cyklu, ktéry jest liczony z parametrem FRF
(wspotczynnik posuwu)

Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia (parametr DTB)

Cofniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa, w celu usuniecia wiorow

Czas oczekiwania w punkcie poczatkowym (parametr DTS)

Dosuniecie do ostatnio uzyskanej glebokos$ci wiercenia, zmniejszonej o odstep zatrzy-
mania obliczony wewnetrznie przez cykl

Ruch z G1 do nastepnej giebokosci wiercenia (przebieg ruchu jest tak dlugo kontynu-
owany, az zostanie osiggnieta koncowa gtebokos¢ wiercenia)

Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO

>

@\\

|

(100000000

RFP.

RFP+SDIS
RTP

G4 @
Go <o
G1 4

DP=RFP-DPR

Rysunek 9-6 Wiercenie otworu gtebokiego z usuwaniem wiéréw

Wiercenie gtebokie z tamaniem wiérow

Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

Ruch z G1 do pierwszej gtebokosci wiercenia, przy czym posuw wynika z posuwu za-
programowanego przy wywotywaniu cyklu, kiéry jest liczony z parametrem FRF
(wspdtczynnik posuwu)

Czas oczekiwania na ostatecznej gtebokosci wiercenia (parametr DTB)

Cofniecie z G1 o 1 mm od aktualnej gtebokosci wiercenia z posuwem zaprogramowa-
nym w wywotujacym programie, w celu potamania wiérow

Ruch z G1 z zaprogramowanym posuwem do nastepnej gtebokosci wiercenia (prze-
bieg ruchu jest tak dtugo kontynuowany, az ostateczna gtebokos¢ wiercenia bedzie
osiggnieta)

Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania
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Rysunek 9-7 Wiercenie otworu gtebokiego z tamaniem wiorow

Objasnienie parametrow
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLE81)

Zaleznos$¢ parametréow DP (wzgl. DPR), FDEP (wzgl. FDPR) i DMA
Posrednie gtebokosci wiercenia sg w cyklu obliczane z koncowej gtebokosci wiercenia,
pierwszej gtebokosci wiercenia i wielkosci degresji w sposob nastepujacy:

o W pierwszym kroku nastepuje ruch odpowiadajacy sparametryzowanej pierwszej gte-
bokosci wiercenia, o ile nie przekracza ona catkowitej gtebokosci wiercenia.

e Poczawszy od drugiej gtebokosci wiercenia skok wiercenia wynika ze skoku ostatniej
gtebokosci wiercenia minus wielkos¢ degresji, o ile skok wiercenia jest wiekszy niz za-
programowana wielkos¢ degresiji.

o Nastepne skoki wiercenia odpowiadajg wielkosci degresiji, dopoki pozostata gtebokosc
pozostaje wieksza niz podwdjna warto$é degresiji.

o  Ostatnie obydwa skoki wiercenia sg dzielone na dwie réwne czesci i tak wykonywane i
sg przez to zawsze wigksze niz pét wielkosci degresii.

o Jezeli wartos¢ pierwszej gtebokosci wiercenia jest skierowana przeciwnie do gteboko-
Sci catkowitej, woéwczas nastepuje komunikat btedu 61107 "Pierwsza gtebokos¢ wier-
cenia nieprawidiowo zdefiniowana" i cykl nie jest wykonywany.

Parametr FDPR dziata w cyklu jak parametr DPR. Przy identycznych wartos$ciach ptaszczy-
zny odniesienia i ptaszczyzny wycofania jest mozliwe wzgledne zadanie pierwszej gteboko-
Sci toczenia.

DTB (czas oczekiwania)
Pod DTB programujecie czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia (tamanie wio-
réw) w sekundach.
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DTS (czas oczekiwania)
Czas oczekiwania w punkcie poczatkowym jest wykonywany tylko przy VARI=1 (usuwanie
widrow).

FRF (wspétczynnik posuwu)
Poprzez ten parametr mozecie podaé wspétczynnik redukcji aktywnego posuwu, ktéry be-
dzie uwzgledniany przez cykl tylko przy ruchu do pierwszej gtebokosci wiercenia.

VARI (rodzaj obrébki)
Gdy zostanie nastawiony parametr VARI=0, wiertto po osiagnieciu kazdej gtebokosci wier-
cenia cofa sie 0 1 mm w celu potamania wiéréw. W przypadku VARI=1 wiertto kazdorazowo
cofa sie do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpieczenstwa.

Wskazéwka

Odstep wczesniejszego zatrzymania jest obliczany wewnetrznie w cyklu jak nastepuje:

e  Przy gtebokosci wiercenia do 30 mm warto$¢ odstepu jest zawsze 0.6 mm

e Przy wiekszej gtebokosci wiercenia obowigzuje wzor obliczeniowy gteboko$¢ wierce-
nia/50 (warto$¢ maksymalna 7 mm).

Przyktad programowania - wiercenie gtebokie
Program ten wykonuje cykl CYCLEB83 w pozycji X0. Pierwszy otwér jest wykonywany z cza-
sem oczekiwania zero i rodzajem obrébki tamanie wiéréw. Koincowa gtebokosé wiercenia
jak tez pierwsza gtebokos$¢ wiercenia sg podane bezwzglednie. Osig wiercenia jest 0$ Z.

N10 GO G54 G90 F5 S500 M4 Okreslenie wartosci technologicznych
N20 D1 T6 250 Dosuniecie do ptaszczyzny wycofania
N30 G17 X0 Dosuniecie do pozycji wiercenia
N40 CYCLES3 (3.3, 0, 0, -80, 0, -10, 0, 0, 0, | Wywotanie cyklu, parametry gtebokosci
0,1,0) o wartosciach bezwzglednych
N50 M2 Koniec programu
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9.4.6 Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej - CYCLE84

Programowanie
CYCLES84 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDAC, MPIT, PIT, POSS, SST, SST1)

Parametry
Tablica 9-4 Parametry CYCLE84

RTP real Plaszczyzna wycofania (bezwzglednie)

RFP real Ptaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)

SDIS | real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)

DP real Kohcowa gtebokos¢ wiercenia (bezwzglednie)

DPR real Koncowa gtebokos¢ wiercenia w stosunku do ptaszczyzny odnie-
sienia (wprowadzi¢ bez znaku)

DTB real Czas oczekiwania na gtebokosci gwintu (famanie wiéréw)

SDAC |int Kierunek obrotéw po zakonczeniu cyklu
Wartosci: 3, 4 albo 5 (dla M3, M4 albo M5)

MPIT | real Skok gwintu jako wielko$¢ gwintu (ze znakiem)

Zakres wartosci: 3 (dla M3) ... 48 (dla M48), znak okresla kieru-
nek zwoju gwintu

PIT real Skok gwintu jako warto$¢ (ze znakiem)

Zakres wartosci: 0.001 ... 2000.000 mm), znak okresla kierunek
zwoju gwintu

POSS | real Pozycja wrzeciona dla zorientowanego zatrzymania wrzeciona
w cyklu (w stopniach)

SST real Predkos¢ obrotowa dla gwintowania

SST1 |real Kierunek obrotéw dla wycofania

Funkcjonowanie

Narzedzie gwintuje z zaprogramowang predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu
az do zadanej gtebokosci gwintu.

Przy pomocy cyklu CYCLE84 mozecie wykonywaé gwintowanie otworu bez oprawki wyréw-
nawczej.

Wskazéwka

Cykl CYCLEB84 moze by¢ stosowany wtedy, gdy wrzeciono przewidziane do gwintowania
jest technicznie w stanie przejs¢ na prace z regulacjg potozenia.

Do gwintowania otworéw z uzyciem uchwytu kompensacyjnego jest oddzielny cykl
CYCLES840.
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Przebieg

Uzyskana pozycja przed rozpoczeciem cyklu:

Pozycja wiercenia jest to pozycja w obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenhstwa

Zorientowane zatrzymanie wrzeciona (warto$¢ w parametrze POSS) i przetaczenie
wrzeciona na wspétprace z osig

Gwintowanie otworu do koncowej gtebokosci gwintowania z predkoscig obrotowg SST
Czas oczekiwania na gtebokosci gwintu (parametr DTB)

Wycofanie do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpieczen-
stwa, predkos$¢ obrotowa SST1 i odwrdcenie kierunku obrotéw

Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO. Przez przywrdcenie predkosci obrotowej
wrzeciona zaprogramowanej jako ostatnia przed wywotaniem cyklu, i zaprogramowa-
nego pod SDAC kierunku obrotéw, praca wrzeciona jest ponownie rozpoczynana.

Objasnienie parametrow
Parametry RTP, RFP,SDIS, DP, DPR patrz CYCLE81
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DTB (czas oczekiwania)

Czas oczekiwania nalezy programowac w sekundach. Przy wierceniu otworéw nieprzeloto-
wych jest zalecanie pominiecie czasu oczekiwania.

SDAC (kierunek obrotéw po zakonczeniu cyklu)

Pod SDAC programujecie kierunek obrotéw po zakonczeniu cyklu. Odwrécenie kierunku
przy gwintowaniu otworu nastepuje automatycznie wewnetrznie w cyklu.

8 -262

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005
6FC5 398-1CP10-0AA0



Cykle

9.4 Cykle wiercenia

MPIT i PIT (skok gwintu jako wielkos¢ gwintu i jako wartos¢)

Wartos¢ skoku gwintu moze zosta¢ zadana do wyboru jako wielko$¢ gwintu (tylko dla gwin-
tow metrycznych miedzy M3 i M48) albo jako wartos¢ (skok gwintu jako wartos¢ liczbowa).
Kazdorazowo niepotrzebny parametr jest przy wywotaniu pomijany wzgl. otrzymuje wartosé
zero.

Czy gwint jest prawy czy lewy ustala sie poprzez znak parametru skoku:
e wartos¢ dodatnia — prawy (jak M3)
e wartos¢ ujemna — lewy (jak M4)

Jezeli parametry skoku majg wartosci sprzeczne ze sobag, cykl wytwarza alarm 61001 "Nie-
prawidtowy skok gwintu" i wykonywanie cyklu jest anulowane.

POSS (pozycja wrzeciona)
W cyklu jest przed gwintowaniem otworu przy pomocy polecenia SPOS wrzeciono jest
ustawiane w pozycji zorientowane;j i przetgczane na regulacje potozenia.
Pod POSS programujecie pozycje wrzeciona dla tego zatrzymania.

SST (predkos¢ obrotowa)
Parametr SST zawiera predkos¢ obrotowg wrzeciona dla bloku gwintowania otworu.

SST1 (predkos¢ obrotowa przy wycofaniu)
Pod SST1 programujecie predkos$¢ obrotowg dla wycofania narzedzia z gwintowanego
otworu w bloku, ktére zawiera G332.
Jezeli parametr ten ma wartos¢ zero, wéwczas wycofanie nastepuje z predkoscig obrotowg
zaprogramowang pod SST.

Wskazéwka

Kierunek obrotdw jest tak jak przy gwintowaniu otworu w cyklu zawsze odwracany automa-
tycznie.

Gwintowanie bez oprawki wyréwnawczej
W pozycji X30 Y45 w ptaszczyznie XY jest gwintowany otwor bez uzycia oprawki wyréw-
nawczej. Osig gwintowania jest 0§ Z. Czas oczekiwania nie jest zaprogramowany. Podanie
gtebokos$ci nastepuje wzglednie. Parametry kierunku obrotéw i skoku muszg byé wyposazo-
ne w wartosci. Jest wykonywany gwint metryczny M5.

N10 GO G90 G54 T6 D1 Okreslenie wartosci technologicznych
N20 G17 X0 Z40 Dosuniecie do pozycji wiercenia

N30 CYCLES84 (4,0, 2,, 30,, 3,5, , 90, Wywotanie cyklu, parametr PIT zostat
200, 500 pominiety, nie ma podania gtebokosci

bezwzglednej, nie ma czasu oczekiwania,
zatrzymanie wrzeciona na 90 stopniach,
predkos¢ obrotowa przy gwintowaniu wy-
nosi 200, predkos¢ obrotowa przy wycofy-
waniu wynosi 500

N40 M2 Koniec programu
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9.4.7 Gwintowanie otworu z oprawka wyréwnawcza - CYCLES840

Programowanie
CYCLES840 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDR, SDAC, ENC, MPIT,
PIT)
Parametry
Tablica 9-5 Parametry CYCLES840
RTP real Ptaszczyzna wycofania (bezwzglednie)
RFP real Plaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)
SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)
DP real Koncowa gtebokosé gwintowania (bezwzglednie)
DPR real Koncowa gtebokosé gwintowania w stosunku do
ptaszczyzny odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku)
DTB real Czas oczekiwania na gteboko$ci gwintu
SDR int Kierunek obrotow dla wycofania

Wartosci: 0 (automatyczne odwrdcenie kierunku obrotow)
3 albo 4 (dla M3 albo M4)

SDAC int Kierunek obrotow po zakonczeniu cyklu
Wartosci: 3, 4 albo 5 (dla M3, M4 albo M5)
ENC int Gwintowanie otworu z przetwornikiem / bez przetwornika

Wartosci: 0 = z przetwornikiem
1 = bez przetwornika

MPIT real Skok gwintu jako wielko$¢ gwintu (ze znakiem)
Zakres wartosci: 3 (dla M3) ... 48 (dla M48)
PIT real Skok gwintu jako wartos¢ (ze znakiem)

Zakres wartosci: 0.001 ... 2000.000 mm

Funkcjonowanie

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu
az do wprowadzonej gtebokosci gwintu.

Przy pomocy tego cyklu mogg by¢ wykonywane gwintowania otworéw z uzyciem oprawki
wyréwnawczej

e  bez przetwornika i

ez przetwornikiem.
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Przebieg gwintowania otworu z uzyciem oprawki wyréwnawczej bez przetwornika

Pozycja osiggnieta przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja gwintowania jest to pozycja na obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

o Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

o  Gwintowanie otworu do koncowej gtebokosci
Czas oczekiwania na gtebokosci gwintu (parametr DTB)
Wycofanie z G63 do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

o  Woycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO
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Przebieg gwintowania otworu z oprawka wyréwnawcza z przetwornikiem

Pozycja osiggnieta przed rozpoczeciem cyklu
Pozycja gwintowania jest to pozycja w obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéow:

o Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa
Gwintowanie otworu z G33 do ostatecznej gtebokosci

e Czas oczekiwania na gtebokosci gwintu (parametr DTB)
Wycofanie do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpieczen-
stwa

o  Woycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005 8 -265
6FC5 398-1CP10-0AA0



Cykle

9.4 Cykle wiercenia

\\ i
“‘\x -
w
o
b
(i)
>
v' (0
(1
(]
w
¥
i oo g I
& ro O &O
d w)
o a
& o
o o
(]

Rysunek 9-10

Objasnienie parametrow

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLES81)

DTB (czas oczekiwania)

Czas oczekiwania programujecie w sekundach. Dziata on tylko przy gwintowaniu otworu bez
uzycia przetwornika.

SDR (kierunek obrotow przy wycofaniu)

Jezeli nawroét kierunku obrotéw wrzeciona ma nastepowac¢ automatycznie, wéwczas nalezy
nastawi¢ SDR=0.

Jezeli poprzez dang maszynowa jest ustalone, ze przetwornik nie jest stosowany (dana ma-
szynowa NUM_ENCS ma woéwczas wartos¢ 0), wowczas parametr musi by¢ wyposazony w
wartos¢ kierunku obrotu 3 albo 4. W przeciwnym przypadku ukaze sie alarm 61202 "Nie za-
programowano kierunku wrzeciona" i cykl jest anulowany.

SDAC (kierunek obrotéw)

Poniewaz cykl moze by¢ wywotywany réwniez modalnie (patrz punkt 9.3), do wykonywania
dalszych gwintowan otwordw potrzebuje on kierunku obrotéw. Kierunek ten jest programo-
wany w parametrze SDAC i odpowiada kierunkowi obrotoéw napisanemu przed pierwszym
wywotaniem w programie nadrzednym. Jezeli SDR=0, wéwczas wartos¢ napisana pod
SDAC nie ma w cyklu zadnego znaczenia i moze zosta¢ pominieta przy parametryzowaniu.

ENC (gwintowanie otworu)

8 - 266

Jezeli gwintowanie otworu ma nastepowac bez przetwornika, chociaz przetwornik jest za-
montowany, wowczas parametr ENC musi by¢ nastawiony na 1.

Jezeli natomiast nie ma przetwornika a parametr ma wartos¢ 0, nie zostanie on w cyklu
uwzgledniony.
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MPIT i PIT (skok gwintu jako wielkos¢ gwintu i jako wartos¢)

Parametr skoku ma znaczenie tylko w zwigzku z gwintowaniem otworu z uzyciem przetwor-
nika.

Z predkosci obrotowej wrzeciona i skoku cykl oblicza warto$é posuwu.

Wartos¢ skoku gwintu moze do wyboru zosta¢ zadana jako wielko$é gwintu (tylko dla gwin-
téw metrycznych miedzy M3 i M48) albo jako wartos¢ (skok gwintu jako wartos¢ liczbowa).
Kazdorazowo niepotrzebny parametr jest przy wywotywaniu pomijany wzgl. otrzymuje war-
tosc¢ zero.

Jezeli obydwa parametry skoku majg wartosci ze sobg sprzeczne, wéwczas cykl wytwarza
alarm 61001 "Nieprawidtowy skok gwintu" i wykonywanie cyklu jest anulowane.

Dalsze wskazowki

Cykl wybiera w zaleznosci od danej maszynowej ND30200 NUM_ENCS, czy gwintowanie
nastepuje z przetwornikiem czy bez przetwornika.

Przed wywotaniem cyklu nalezy przy pomocy M3 wzgl. M4 zaprogramowac kierunek obro-
tow wrzeciona.

Podczas wykonywania blokdw gwintowania zawierajagcych G63, wartosci przetacznika ko-
rekcyjnego posuwu i predkosci obrotowej sg blokowane na wartosci 100%.

Gwintowanie otworu bez uzycia przetwornika wymaga z reguty dtuzszej oprawki wyrownaw-
czej.

Przyktad programowania: gwint bez uzycia przetwornika
Przy pomocy tego programu jest bez uzycia przetwornika gwintowany otwér w pozycji XO0.
Osig wiercenia jest 0$ Z. Parametry kierunku obrotéw SDR i SDAC muszg zosta¢ zadane,
parametr ENC jest nastawiany na 1, podanie gtebokosci nastepuje bezwzglednie. Parametr
skoku PIT moze zosta¢ pominiety. Do obrébki jest stosowana obrébka wyréwnawcza.

N10 G90 G0 G54 D1 T6 S500 M3 Okreslenie wartosci technologicznych

N20 G17 X0 Z60 Dosuniecie do pozycji wiercenia

N30 G1 F200 Okreslenie posuwu torowego

N20 CYCLES840 (3, 0, , 15, 0, 1, 4, 3, | Wywotanie cyklu, czas oczekiwania 1 sek., kie-
1,,) runek obrotéw przy wycofaniu M4, kierunek

obrotéw po cyklu M3, brak odstepu bezpieczen-
stwa, parametry MPIT i PIT sg pominiete
N50 M2 Koniec programu
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Przyktad: gwint z zastosowaniem przetwornika

Przy pomocy tego programu jest z uzyciem przetwornika gwintowany otwér w pozycji XO0.
Osig wiercenia jest 0$ Z. Parametr skoku musi zosta¢ podany, automatyczne odwrécenie
kierunku obrotéw jest zaprogramowane. Do obrobki jest stosowana oprawka wyréwnawcza.

N10 G90 GO G54 D1 T6 S500 M3

Okreslenie wartosci technologicznych

N20 G17 X0 Z60

Dosuniecie po pozycji wiercenia

N30 G1 F200

Okreslenie posuwu po torze

N40 CYCLES840(3, 0, , -15,0, 0., , ,0, 3.5,

Wywotanie cyklu, bez odstepu bezpieczen-

stwa, parametry MPIT i PIT sg pominiete

)
N40 M2

Koniec programu

9.4.8 Rozwiercanie doktadne1 (rozwiercanie 1) - CYCLE85

Programowanie

CYCLESS5 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, FFR, RFF)

Parametry
Tablica 9-6 Parametry CYCLE85

RTP real Ptaszczyzna wycofania (bezwzglednie)

RFP real Plaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)

DP real Ostateczna gteboko$é rozwiercania (bezwzglednie)

DPR real Ostateczna gtebokos¢ rozwiercania w stosunku do ptaszczy-
zny odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku)

DTB real Czas oczekiwania na gtebokosci rozwiercania (famanie wio-
réw)

FFR real Posuw

RFF real Posuw przy wycofywaniu

Funkcjonowanie

Narzedzie rozwierca z zadang predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu az do
wprowadzonej ostatecznej gtebokosci.
Ruch do wewnatrz i na zewnatrz nastepuje z posuwem, ktéry kazdorazowo nalezy zadaé
pod odpowiednimi parametrami FFR i RFF.

8 -268
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Przebieg

Pozycja uzyskana przed rozpoczeciem cyklu:

Pozycja rozwiercania jest to pozycja w obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.
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Rysunek 9-11
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Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

o Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

e Ruch z G1 do ostatecznej gtebokosci rozwiercania z posuwem zaprogramowanym pod
parametrem FFR
Czas oczekiwania na ostatecznej gtebokosci rozwiercania
Wycofanie z G1 do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenhstwa posuwem zadanym pod parametrem RFF.

o  Woycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

Objasnienie parametrow
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLES81)
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DTB (czas oczekiwania)
Pod DTB programujecie w sekundach czas oczekiwania na korncowej gtebokosci rozwierca-
nia.

FFR (posuw)
Przy rozwierceniu dziata zadana pod FFR warto$¢ posuwu.

RFF (posuw przy wycofaniu)
Wartos$¢ posuwu zaprogramowana pod RFF dziata przy wycofywaniu z otworu do ptaszczy-
zny odniesienia + odstep bezpieczenstwa.

Przyktad programowania: pierwsze rozwiercenie
Na Z70 X50 jest wywotywany cykl CYCLE85. Osig rozwiercania jest o$ Z. Ostateczna gte-
bokos$¢ rozwiercania w wywotaniu cyklu jest podana wzglednie. Nie zaprogramowano czasu
oczekiwania. Gérna krawedz obrabianego przedmiotu lezy na Z0.

N10 G90 GO S300 M3
N20 T73 G17 G54 Z70 X0 Dosuniecie do pozycji rozwiercania
N30 CYCLESS (10, 2, 2, , 25, , 300, 450) Wywotanie cyklu, nie zaprogramowano
czasu oczekiwania

N40 M2 Koniec programu
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9.4.9 Wytaczanie (rozwiercanie 2) - CYCLES86

Programowanie
CYCLES86 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR, RPA, RPO, RPAP, POSS)

Parametry
Tablica 9-7 Parametry CYCLES86

RTP real Plaszczyzna wycofania (bezwzglednie)

RFP real Ptaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)

DP real Koncowa gtebokos¢ rozwiercania (bezwzglednie)

DPR real Koncowa gtebokos$¢ rozwiercania w stosunku do ptaszczy-
zny odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku)

DTB real Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci rozwiercania
(tamanie wioréw)

SDIR int Kierunek obrotow
Wartosci: 3 (dla M3)

4 (dla M4)

RPA real Droga wycofania w 1. osi ptaszczyzny (przyrostowo, podacé
ze znakiem)

RPO real Droga wycofania w 2. osi ptaszczyzny (przyrostowo, podac
ze znakiem)

RPAP real Droga wycofania w osi wiercenia (przyrostowo, poda¢ ze
znakiem)

POSS real Pozycja wrzeciona dla zorientowanego zatrzymania wrze-
ciona w cyklu (w stopniach)

Funkcjonowanie
Cykl wspiera wytaczanie otworéw przy pomocy wytaczadta.

Narzedzie rozwierca z zadang predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu az do

wprowadzonej gtebokosci.

W przypadku rozwiercania 2 po osiggnieciu gtebokosci rozwiercania nastepuje zorientowa-
ne zatrzymanie wrzeciona przy pomocy polecenia SPOS. Nastepnie jest przesuwem szyb-
kim wykonywany ruch do zaprogramowanych pozycji wycofania a stamtad do ptaszczyzny

wycofania.
Przebieg
Pozycja osiggnieta przed rozpoczeciem cyklu
Pozycja rozwiercania jest to pozycja na obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.
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9.4 Cykle wiercenia

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéow:

o Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

e Ruch z G1 do koricowej gtebokosci rozwiercania z posuwem zaprogramowanym przed

wywotaniem cyklu

Czas oczekiwania na ostatecznej gtebokosci rozwiercania

Zorientowane zatrzymanie wrzeciona w pozycji zaprogramowanej pod POSS

Wycofanie z GO w maksymalnie 3 osiach

Wycofanie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-

czenhstwa

¢  Woycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania (poczatkowa pozycja rozwiercania w oby-
dwu osiach ptaszczyzny)

Objasnienie parametrow
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLES81)

AZ

0> GO
P G1
B G4

% Jspos
Q-Q RTP
o Zs\ a’& REP+SDIS

DP=

’ N RFP-DPR

Rysunek 9-13

DTB (czas oczekiwania)
Pod DTB programujecie w sekundach czas oczekiwania na korncowej gtebokosci rozwierca-
nia (famanie wiorow).

SDIR (kierunek obrotéw)
Przy pomocy tego parametru okreslacie kierunek obrotéw, z jakim w cyklu jest wykonywany
otwor. Przy wartosciach innych niz 3 albo 4 (M3/M4) jest wytwarzany alarm 61102 "Nie za-
programowano kierunku wrzeciona" i cykl nie jest wykonywany.

RPA (droga wycofania, w 1. osi)
Pod tym parametrem definiujecie ruch wycofania w 1. osi (odcieta), ktéry jest wykonywany
po osiagnieciu koncowej gtebokosci rozwiercania i zorientowanym zatrzymaniu wrzeciona.
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RPO (droga wycofania, w 2. osi)
Pod tym parametrem definiujecie ruch wycofania w 2. osi (rzedna), ktéry jest wykonywany
po osiagnieciu koncowej gtebokosci rozwiercania i zorientowanym zatrzymaniu wrzeciona.

RPAP (droga wycofania, w osi rozwiercania)
Pod tym parametrem definiujecie ruch wycofania w osi rozwiercania, ktory jest wykonywany
po osiagnieciu ostatecznej gtebokosci rozwiercania i zorientowanym zatrzymaniu wrzeciona.

POSS (pozycja wrzeciona)
Pod POSS nalezy programowac w stopniach pozycje wrzeciona dla jego zorientowanego
zatrzymania po osiggnieciu koncowej gtebokosci rozwiercania.

Wskazéwka

Jest mozliwe zorientowane zatrzymanie aktywnego wrzeciona. Programowanie odpowied-
niej wartosci katowej nastepuje przez parametry przekazania.

Cykl CYCLES86 moze by¢ stosowany wtedy, gdy przewidziane do rozwiercania wrzeciono
jest technicznie w stanie przejs¢ na prace z regulacjg potozenia.

Przykitad programowania: drugie rozwiercanie
W ptaszczyznie XY jest w pozycji X70 Y50 wywotywany cykl CYCLEB86. Osig wiercenia jest
0$ Z. Ostateczna gteboko$¢ rozwiercania jest programowana bezwzglednie, odstep bezpie-
czenstwa nie jest zadany. Czas oczekiwania na ostatecznej gtebokosci wiercenia wynosi 2
sek. Gorna krawedz obrabianego przedmiotu lezy na Z110. W cyklu wrzeciono powinno ob-
racac sie zgodnie z M3 i zatrzymac na 45 stopniach.

Ay Ay AtE

7
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i
D
% - B //‘/ /
=) =)
-
70 X @; i z
i O
Rysunek 9-14
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9.4 Cykle wiercenia

N10 G0 G17 G90 F200 S300 M3

Okreslenie wartosci technologicznych

N20 T11 D1 2112

Dosuniecie do ptaszczyzny wycofania

N30 X70 Y50 Dosuniecie do pozycji rozwiercania

N40 CYCLES6 (112, 110, ,77, 0, 2, 2, 3, - | Wywotanie cyklu z bezwzgledna gteboko-
1,1, -1,1,45) $cig rozwiercania

N50 M2 Koniec programu

9.4.10 Rozwiercanie ze stopem 1 (rozwiercanie 3) - CYCLES87

Programowanie
CYCLE 87 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, SDIR)

Parametry

Funkcja

Przebieg

8-274

Tablica 9-8 Parametry CYCLE87

RTP real Ptaszczyzna wycofania (bezwzglednie)
RFP real Ptaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)
SDIS | real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)
DP real Koncowa gtebokos¢ wiercenia (bezwzglednie)
DPR real Koncowa gtebokos¢ rozwiercania w stosunku do

ptaszczyzny odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku)
SDIR |int Kierunek obrotéw

Wartosci: 3 (dla M3)

4 (dla M4)

Narzedzie rozwierca z zaprogramowang predkoscig obrotowa wrzeciona i predkoscig posu-
wu az, do wprowadzonej koncowej gtebokosci.
W przypadku rozwiercania 3 jest po osiggnieciu korncowej gtebokosci wytwarzane niezorien-
towane zatrzymanie wrzeciona M5 a nastepnie zaprogramowane zatrzymanie MO. Przez

nacisniecie przycisku NC-START jest przesuwem szybkim kontynuowany ruch na zewnatrz
do ptaszczyzny wycofania.

Pozycja osiagnieta przed rozpoczeciem cyklu

Pozycja rozwiercania jest to pozycja w obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.
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9.4 Cykle wiercenia

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

o Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-
czenstwa

e Ruch z G1 do ostatecznej gtebokosci rozwiercania z posuwem zaprogramowanym
przed wywotaniem cyklu

e  Zatrzymanie wrzeciona przy pomocy M5

e Nacisniecie przycisku NC-START
Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

Objasnienie parametrow
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLES81)

A2

5> GO
P G
f M5/Mo

I o

RTP
RFP+SDIS
RFP

. |

| DP-RFP-DPR

b

©
N

Rysunek 9-15

SDIR (kierunek obrotow)
Parametr okresla kierunek obrotow, z jakim w cyklu jest wykonywany otwér. Przy warto-
$ciach innych niz 3 albo 4 (M3/M4) jest wytwarzany alarm 61102 "Nie zaprogramowano kie-
runku wrzeciona" i cykl jest anulowany.

Przyktad programowania: trzecie rozwiercanie
Na X70 Y50 w ptaszczyznie XY jest wywotywany cykl CYCLE87. Osig rozwiercania jest 0$
Z. Gtebokos¢ rozwiercania jest zadana bezwzglednie. Odstep bezpieczenstwa wynosi 2
mm.
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Rysunek 9-16

DEF REAL DP, SDIS

Definicja parametréow

N10 DP=77 SDIS=2

Przyporzadkowania wartosci

N20 G0 G17 G90 F200 S300

Okreslenie wartosci technologicznych

N30 D3 T3 Z113

Dosuniecie do ptaszczyzny wycofania

N40 X70 Y50

Dosuniecie do pozycji rozwiercania

N50 CYCLES87 (113, 110, SDIS, DP, ,

3)

Wywotanie cyklu z zaprogramowanym kierun-
kiem obrotéw wrzeciona M3

N60 M2

Koniec programu
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9.4 Cykle wiercenia

9.4.11 Wiercenie ze stopem 2 (rozwiercanie 4) - CYCLES88

Programowanie
CYCLE 88 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR)

Parametry
Tablica 9-9 Parametry CYCLE88
RTP real Plaszczyzna wycofania (bezwzglednie)
RFP real Ptaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)
SDIS |real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)
DP real Ostateczna gtebokos¢ rozwiercania (bezwzglednie)
DPR real Koncowa gtebokos¢ rozwiercania w stosunku do
ptaszczyzny odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku)
DTB real Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci
rozwiercania
SDIR [I. calk. Kierunek obrotéw
Wartosci: 3 (dla M3)
4 (dla M4)

Funkcjonowanie

Narzedzie rozwierca z zaprogramowang predkoscig obrotowa wrzeciona i predkoscig posu-

wu az do wprowadzonej gtebokosci koricowe;.

W przypadku rozwiercania 4 jest po osiggnieciu ostatecznej gtebokosci wytwarzany czas
oczekiwania i niezorientowane zatrzymanie wrzeciona M5 jak tez zaprogramowane zatrzy-
manie MO. Przez nacisniecie przycisku NC-START jest kontynuowany przesuwem szybkim

ruch na zewnatrz do ptaszczyzny wycofania.

Przebieg

Pozycja osiagnieta przed rozpoczeciem cyklu:

Pozycja rozwiercania jest to pozycja na obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

o Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-

czenstwa

e Ruch z G1 do koncowej gtebokosci rozwiercania z posuwem zaprogramowanym przed

wywotaniem cyklu
Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci rozwiercania

e  Zatrzymanie wrzeciona i programu z M5 MO. Po zatrzymaniu programu nacisna¢ przy-

cisk NC-START
o  Woycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

Objasnienie parametrow
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLES81)
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Rysunek 9-17

DP=RFP-DPR

DTB (czas oczekiwania)
Pod DTB jest programowany w sekundach czas oczekiwania na koncowej gtebokosci roz-
wiercania (tamanie wiorow).

SDIR (kierunek)
Programowany kierunek obrotéw dziata na droge ruchu do ostatecznej gtebokosci rozwier-
cania. Przy wartosciach innych niz 3 albo 4 (M3/M4) jest wytwarzany alarm 61102 "Nie za-
programowano kierunku wrzeciona" i cykl jest anulowany

Przyktad programowania: czwarte rozwiercanie
Cykl CYCLESS jest wywotywany na X0. Osig rozwiercania jest 0$ Z. Zaprogramowano od-
step bezpieczenstwa 3 mm. Ostateczna gteboko$¢ rozwiercania jest zadana w stosunku do
ptaszczyzny odniesienia. W cyklu dziata M4.

N10 T1 S300 M3
N20 G17 G54 G90 F1 S450 Okreslenie wartosci technologicznych
N30 GO X0 210 Dosuniecie do pozycji rozwiercania
N40 CYCLESS (5, 2, 3, ,72, 3, 4) Wywotanie cyklu z programowanym kie-
runkiem obrotéw wrzeciona M4
N50 M2 Koniec programu
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9.4.12 Rozwiercanie doktadne 2 (wytaczanie 5) - CYCLES89

Programowanie
CYCLE 89 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Parametry
Tablica 9-10 Parametry CYCLES89

RTP real Plaszczyzna wycofania (bezwzglednie)

RFP real Ptaszczyzna odniesienia (bezwzglednie)

SDIS real Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)

DP real Koncowa gtebokos¢ rozwiercania (bezwzglednie)

DPR real Koncowa gtebokos¢ rozwiercania w stosunku do
ptaszczyzny odniesienia (wprowadzi¢ bez znaku)

DTB real Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci
rozwiercania (famanie wiorow)

Funkcjonowanie

Narzedzie rozwierca z zaprogramowang predkoscig obrotowa wrzeciona i predkoscig posu-

wu az do wprowadzonej gtebokosci koncowe;.

Gdy ostateczna gtebokos¢ rozwiercania jest osiggnieta, moze zosta¢ zaprogramowany czas

oczekiwania.

Przebieg
Pozycja osiggnieta przed rozpoczeciem cyklu:

Pozycja rozwiercania jest to pozycja w obydwu osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

e Dosuniecie z GO do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-

czenstwa

e Ruch z G1 do ostatecznej gtebokosci rozwiercania z posuwem zaprogramowanym

przed wywotaniem cyklu
Czas oczekiwania na ostatecznej gtebokosci rozwiercania

e  Wycofanie z G1 do ptaszczyzny odniesienia przesunietej do przodu o odstep bezpie-

czenstwa z tg samg wartoscig posuwu
e Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania

Objasnienie parametrow
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR patrz CYCLES81.
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Rysunek 9-18
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DTB (czas oczekiwania)

Pod DTB jest programowany w sekundach czas oczekiwania na koncowej gtebokosci roz-
wiercania (famanie widréw).

Przyktad programowania

Na X80 Y90 w ptaszczyznie XY jest wywotywany cykl rozwiercania CYCLE89 z odstepem
bezpieczenstwa 5 mm i podaniem koncowej gtebokosci rozwiercania jako wartosci bez-
wzglednej. Osig rozwiercania jest 0s$ Z.

AY AY A-B
A ”
& —

< B 7
o
=

80 & 72 E
10
Rysunek 9-19
DEF REAL RFP, RTP, DP, DTB Definicja parametréw
RFP=102 RTP=107 DP=72 DTB=3 Przyporzadkowania wartosci
N10 G90 G17 F100 S450 M4 Okreslenie wartosci technologicznych
N20 GO X80 Y90 2107 Dosuniecie do pozycji rozwiercania
N30 CYCLES89 (RTP, RFP, 5, DP, , Wywotanie cyklu
DTB)
N40 M2 Koniec programu
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9.4.13 Rzad otworéw - HOLES1

Programowanie
HOLES1 (SPCA, SPCO, STA1, FDIS, DBH, NUM)
Parametry
Tablica 9-11 Parametry HOLES1
SPCA real 1. 0$ ptaszczyzny (odcieta) punktu odniesienia na prostej
(bezwzglednie)
SPCO real 2. 0$ ptaszczyzny (rzedna tego punktu odniesienia (bez-
wzglednie)
STA1 real Kat do 1. osi ptaszczyzny (odcieta)
Zakres wartos$ci: -180 < STA1 < = 180 stopni
FDIS real Odstep pierwszego otworu od punktu odniesienia (wprowa-
dzi¢ bez znaku)
DBH real Odstep miedzy otworami (wprowadzi¢ bez znaku)
NUM int Liczba otworow

Funkcjonowanie

Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonac¢ rzad otwordw, tzn. pewng liczbe otwordw leza-
cych na jednej prostej, wzgl. siatke otworéw. Rodzaj otwordw jest okreslany przez wybrany
uprzednio modalnie cykl wiercenia.

Przebieg
Wewnetrznie w cyklu, dla unikniecia zbednych ruchéw jatowych, nastepuje na podstawie
rzeczywistej pozycji osi ptaszczyzn i geometrii rzedu otworéw rozstrzygniecie, czy rzad
otwordw jest wykonywany rozpoczynajgc od pierwszego czy od ostatniego otworu. Nastep-
nie nastepuje kolejne dosuwanie przesuwem szybkim do pozycji wiercenia.
Z G17
Y
(ONONO)
X
Rysunek 9-20
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Objasnienie parametrow

LAY

SPCA

STAT

©® —

Rysunek 9-21

SPCC

SPCA i SPCO (punkt odniesienia 1. o$ ptaszczyzny i 2. o$ ptaszczyzny)

Jest zadawany punkt na prostej rzedu otworéw, ktéry jest traktowany jako punkt odniesienia
do okreslania odstepow miedzy otworami. Od tego punktu jest podawany odstep FDIS do
pierwszego otworu.

STA1 (kat)

Prosta moze przyja¢ dowolne potozenie na ptaszczyznie. Jest ono oprécz punktu okreslo-
nego przez SPCA i SPCO okre$lane przez kat, ktéry tworzy prosta z 1. osig ptaszczyzny
uktadu wspétrzednych aktualnego przy wywotywaniu.. Kat nalezy poda¢ w stopniach pod
STA1.

FDIS i DBH (odstep)

Pod FDIS zadajecie odstep pierwszego otworu od punktu odniesienia zdefiniowanego pod
SPCA i SPCO. Parametr DBH zawiera odstep miedzy dwoma otworami.

NUM (liczba)

Przy pomocy parametru NUM okreslacie liczbe otwordw.
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Przyktad programowania: rzad otworow

9.4 Cykle wiercenia

Przy pomocy tego programu mozecie obrabia¢ rzad 5 otworéw gwintowanych, ktére lezg
réwnolegle do osi Z ptaszczyzny ZX w odstepie co 20 mm. Punkt wyjsciowy rzedu otworéw
lezy na Z20 i X30, przy czym pierwszy otwor jest w odstepie 10 mm od tego punktu. Geo-
metria rzedu otwordw jest opisywana przez cykl HOLES1. Najpierw wierci sie cyklem
CYCLES82, nastepnie gwintuje sie cyklem CYCLE84 (bez oprawki wyréwnawczej). Otwory
majg gtebokos¢é 80 mm (réznica miedzy ptaszczyzng odniesienia a koncowg gtebokoscia

wiercenia).
Az S Az AL
T 7777777
SHID 777777777,
8: SIS
il LIS IINY
a 00
v - ) ]
WET RSO v

Rysunek 9-22

N10 F90 F30 S500 M3 T10 D1

Okreslenie wartosci technologicznych dla kroku
obroébki

N20 G17 G90 X20 Z105 Y30

Dosuniecie po pozycji wyjsciowej

N30 MCALL CYCLE82(105, 102, 2, 22,
0,1)

Modalne wywotanie cyklu do wiercenia

M40 HOLES1(20, 30, 0, 10, 20, 5)

Wywotanie cyklu rzedu otwordw, rozpoczecie
nastepuje od pierwszego otworu, w cyklu naste-
puje tylko dosuwanie do pozycji wiercenia

N50 MCALL

Cofniecie wywotania modalnego

Zmiana narzedzia

N60 G90 GO X30 Z110 Y105

Dosuniecie do pozycji obok 5. otworu

N70 MCALL CYCLE84(105, 102, 2, 22,
0,,3,,4.2,,300

Modalne wywotanie cyklu do wiercenia

N80 HOLES1(20, 30, 0, 10, 20, 5)

Wywotanie cyklu rzedu otwordw, rozpoczecie
nastepuje od 5. otworu

N90 MCALL

Odwotanie wyboru modalnego

N100 M2

Koniec programu
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9.4 Cykle wiercenia
Przyktad programowania: siatka otworéw

8 -284

Przy pomocy tego programu mozecie obrabiac siatke otworéw sktadajgca sie z 5 wierszy po
5 otwordw, potozonych w ptaszczyznie XY w odstepach od siebie wynoszacych 10 mm.
Punkt wyjsciowy siatki otworéw lezy na X30 Y20.

W przyktadzie sg stosowane parametry R jako parametry przekazania dla cyklu.

™y Ty Ty
AL ALY
rAn W anWanWanWan)
\NZIAN VAN VAN VAN V)
Fan W W nWanWan)
wWOAL AL AL AL
AW anWanWanWan)
ANAAN VAN AN WaAN V)
An W anWanWanWan)
\NZIAN VAN VAN VANV

Rysunek 9-23

R10=102 Plaszczyzna odniesienia
R11=105 Ptaszczyzna wycofania
R12=2 Odstep bezpieczenstwa

R13=75 Gtebokos¢ wiercenia

R14=30 Punkt odniesienia rzedu otwordw 1. osi ptaszczyzny
R15=20 Punkt odniesienia rzedu otwordw 2. osi ptaszczyzny
R16=0 Kat poczatkowy

R17=10 Odstep 1. otworu od punktu odniesienia

R18=10 Odstep miedzy otworami

R19=5 Liczba otworéw w rzedzie

R20=5 Liczba rzedéw

R21=0 Licznik rzedow

R22=10 Odstep miedzy rzedami

N10 G90 F300 S500 M3 T10 D1

Okreslenie wartosci technologicznych

N20 G17 GO X=R14 Y=R15 Z105

Dosuniecie po pozycji wyjsciowej

N30 MCALL CYCLE82(R11, R10, R12,
R13, 0, 1)

Wywotanie modalne cyklu wiercenia

N40 LABELA1:

Wywotanie cyklu kota otworéw

N41 HOLES1(R14, R15, R15, R16, R17,
R18, R19)

N50 R15=R15+R22

Obliczenie wartosci Y dla nastepnego wiersza

N60 R21=R21+1

Zwiekszenie licznika wierszy

N70 IF R21<R20 GOTOB LABEL1

Przeskok do LABEL1, gdy warunek jest spetio-
ny

N80 MCALL Odwotanie wywotania modalnego
N90 G90 GO X30 Y20 Z105 Dosuniecie do pozycji wyjsciowej
N100 M2 Koniec programu
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9.4 Cykle wiercenia

9.4.14 Koto otworow - HOLES2

Programowanie

HOLES2 (CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, NUM)

Parametry

Tablica 9-12 Parametry HOLES2

CPA real Punkt $rodkowy kota otworéw (bezwzglednie), 1. 0$ ptaszczyzny
CPO real Punkt $rodkowy kota otwordw (bezwzglednie), 2. 0$ ptaszczyzny
RAD real Promien kofa otworéw (wprowadzi¢ bez znaku)
STA1 real Kat poczatkowy

Zakres wartoéci: -180 < STA1 <= 180 stopni
INDA real Kat przetaczenia
NUM I. catk. Liczba otworéw

Funkcjonowanie

Przy pomocy tego cyklu mozna obrabia¢ kotowy uktad otwordéw. Ptaszczyzne obrdbki nalezy
ustali¢ przed wywotaniem cyklu.

Rodzaj otworu jest okreslany przez wybrany przedtem modalnie cykl wiercenia.

Rysunek 9-24

Przebieg
W cyklu nastepuje z GO dosuwanie kolejno do pozycji wiercenia na kole otworéw na ptasz-
czyznie.
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9.4 Cykle wiercenia

C C’“o
/ \
&

\
O‘O

Rysunek 9-25

Objasnienie parametrow

INDA

STAT

RAD

CPO

¥ x

.Q

Rysunek 9-26

CPA, CPO i RAD (pozycja punktu srodkowego i promien)
Potozenie kota otworéw na ptaszczyznie obrébki jest zdefiniowane przez punkt srodkowy
(parametr CPA i CPO) i promien (parametr RAD). Dla promienia sg dopuszczalne tylko war-
tosci dodatnie.

STA1 i INDA (kat poczatkowy i kat przetaczania)

Przez ten parametr jest okreslane usytuowanie otworéw na kole.
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9.4 Cykle wiercenia

Parametr STA1 podaje kat obrotu miedzy dodatnim kierunkiem 1. osi (odcieta) uktadu
wspotrzednych obrabianego przedmiotu aktualnego przed wywotaniem cyklu i pierwszym
otworem. Parametr INDA zawiera kgt obrotu miedzy dwoma kolejnymi otworami.

Jezeli parametr INDA ma wartos¢ zero, wéwczas kat przetaczania jest wewnetrznie w cyklu
obliczany z ilosci otwordw tak, by te byty rbwnomiernie rozmieszczone na okregu.

NUM (liczba)

Parametr NUM okresla liczbe otwordw.

Przyktad programowania: koto otworéow
Przy pomocy tego programu sg przy zastosowaniu cyklu CYCLE82 wykonywane 4 otwory o
gtebokosci 30 mm. Ostateczna gtebokos¢ wiercenia jest podana w stosunku do ptaszczyzny
odniesienia. Kolo jest okreslane na ptaszczyznie XY przez punkt srodkowy X70 Y60 i pro-
mien 42 mm. Kat poczatkowy wynosi 33 stopnie. Odstep bezpieczenstwa Z wynosi 2 mm.

30

L

60
){I}t—'-h
!
&
,_1

~J
o
.}

B

Rysunek 9-27

N10 G90 F140 S170 M3 T10 D1 Okreslenie wartosci technologicznych

N20 G17 G0 X50 Y45 Z22 Dosuniecie do pozycji wyjsciowej

N30 MCALL CYCLES2 (2, 0,2, , 30) Modalne wywotanie cyklu wiercenia, bez
czasu oczekiwania, DP nie zaprogramo-
wano

N40 HOLES2 (70, 60, 42, 33, 0, 4) Wywotanie kota otwordw, kat przetaczania
jest obliczany w cyklu, poniewaz parametr
INDA zostat pominiety

N50 MCALL Odwotanie wywotania modalnego

N60 M30 Koniec programu
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9.5 Cykle toczenia

9.5 Cykle toczenia

9.5.1  Warunki
Cykle toczenia sg czescig sktadowg pliku konfiguracyjnego setup_T.cnf, ktéry jest tadowany
do pamieci uzytkownika w sterowaniu.

Warunki wywotania i powrotu
Dziatajace przed wywotaniem cyklu funkcje G pozostajg zachowane po zakonczeniu cyklu.

Definicja ptaszczyzn
Ptaszczyzne obroébki nalezy zdefiniowaé przed wywotaniem cyklu. Przy toczeniu bedzie z
reguty chodzi¢ o ptaszczyzne G18 (ptaszczyzna XZ). Obydwie osie aktualnej ptaszczyzny
przy toczeniu beda dalej nazywane jako o$ wzdtuzna (pierwsza o$ tej ptaszczyzny) i 0o$ po-
przeczna (druga os tej ptaszczyzny). W cyklach toczenia przy aktywnym programowaniu w
Srednicy zawsze druga o$ ptaszczyzny jest brana do obliczen jako o$ poprzeczna (patrz in-
strukcja programowania)

A X

G18

Os poprzeczna

Yy

(\
Os podiuzna z

Rysunek 9-28

Nadzoér konturu w odniesieniu do kata przytozenia narzedzia

Okreslone cykle toczenia, w ktorych sa wytwarzane ruchy postepowe z podcinaniem, nad-
zorujg kat przytozenia aktywnego narzedzia na mozliwe naruszenie konturu. Kat ten jest
wpisywany jako warto$¢ w korekcji narzedzia (pod parametrem DP24 w korekcji D). Jako
kat nalezy wprowadzi¢ warto$¢ miedzy 1 i 90° bez znaku (0=brak nadzoru).
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9.5 Cykle toczenia

N

j% ' ‘

brak naruszenia konturu naruszenie konturu

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

Rysunek 9-29

Przy wprowadzaniu kata podciecia nalezy pamieta¢, ze zalezy on od tego, czy obrébka jest
wzdtuzna czy poprzeczna. Jezeli narzedzie ma by¢ stosowane zaréwno dla obrébki wzdtuz-
nej jak i poprzecznej, musza przy rézniacych sie katach podciecia by¢ stosowane dwie ko-
rekcje narzedzia.

W cyklu nastepuje sprawdzanie, czy przy pomocy wybranego narzedzia mozna obrobi¢ za-
programowany kontur.

Jezeli obrébka tym narzedziem jest niemozliwa, wowczas

e cykl ulega anulowaniu z komunikatem btedu (przy skrawaniu warstwowym) albo

e  obrdbka konturu jest kontynuowana z wyprowadzeniem komunikatu (w przypadku cykli
podciecia). Geometria ostrza okresla woéwczas kontur.

Jezeli w korekcji narzedzia podany jest kat podciecia zero, wéwczas tego nadzoru nie ma.

Doktadne reakcje sg opisane przy poszczegoélnych cyklach.

7

brak naruszenia konturu naruszenie konturu

Rysunek 9-30
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9.5 Cykle toczenia
9.5.2 Cykl wytaczania - CYCLE93

Programowanie
CYCLE93 (SPD, SPL, WIDG, DIAG, STA1, ANG1, ANG2, RCO1, RCO2, RCI1, RCI2,
FAL1, FAL2, IDEP, DTB, VARI)

Parametry

Tablica 9-13 Parametry CYCLE93

SPD real Punkt poczatkowy na osi poprzecznej

SPL real Punkt poczatkowy na osi wzdtuznej

WIDG real Szerokos$¢ wytoczenia (wprowadzi¢ bez znaku)

DIAG real Glebokos$¢ wytoczenia (wprowadzi¢ bez znaku)

STA1 real Kat miedzy konturem i osig wzdiuzng,

Zakres warto$ci: 0<=STA1<=180 stopni
ANG1 real Kat zbocza 1: po okreslonej przez punkt startowy stronie wyto-

czenia (wprowadzi¢ bez znaku)
Zakres wartosci: 0<=ANG1<89.999 stopni

ANG2 real Kat zbocza 2: po drugiej stronie (wprowadzi¢ bez znaku)
Zakres wartosci:=<=ANG2<89.999

RCO1 real Promien/fazka, zewnatrz: po stronie okreslonej przez punkt
startowy

RCO2 real Promien/fazka 2, zewnatrz

RCI1 real Promien/fazka 1, wewnatrz: po stronie punktu startowego

RCI2 real Promien/fazka 2, wewnatrz

FALA1 real Naddatek na obrébke wykarnczajgca na dnie wytoczenia

FAL2 real Naddatek na obrébke wykarnczajgca na zboczach

IDEP real Gtebokos¢ dosuwu (wprowadzi¢ bez znaku)

DTB real Czas oczekiwania na dnie wytoczenia

VARI |. catk. Rodzaj obrébki

Zakres wartosci: 1...8111...18

Funkcjonowanie
Cykl wytaczania umozliwia Wam wykonywanie wytoczen symetrycznych i asymetrycznych
przy obrébce wzdtuznej i poprzecznej na dowolnych prostych elementach konturu. Mozecie
wykonywac¢ wytoczenia zewnetrzne i wewnetrzne.

Przebieg
Dosuw na gtebokos¢ (w kierunku dna wytoczenia) i w szerokosci (od jednego wytoczenia do
drugiego, jest rbwnomiernie dzielony przez najwiekszg mozliwg warto$c.
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Przy wytaczaniu po liniach skosnych, przesuwanie od jednego wytoczenia do drugiego na-
stepuje po najkrétszej drodze, a wiec réwnolegle do stozka, na ktérym jest wykonywane wy-
toczenie. Odstep bezpieczenstwa od konturu jest przy tym obliczany wewnetrznie w cyklu.

1. krok
Obroébka osiowo-réwnolegle az do dna poszczegdlnych krokdw dosuwu. Po dosunieciu na-
stepuje wycofanie w celu potamania wioréow.
Rysunek 9-31

2. krok
Wytoczenie jest obrabiane prostopadle do kierunku dosuwu w jednym albo wielu przej$ciach
narzedzia. Kazde przejscie narzedzia jest przy tym znéw dzielone odpowiednio do gteboko-
$ci dosuwu. Od drugiego przejscia wzdtuz szerokosci wytoczenia nastepuje kazdorazowo
przed wycofaniem wycofanie o 1 mm.
Rysunek 9-32
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9.5 Cykle toczenia

3. krok
Obroébka zboczy w jednym kroku, gdy pod ANG1 wzgl. ANG2 sg zaprogramowane katy. Do-

suw wzdtuz szerokosci wytoczenia nastepuje w wielu krokach, gdy szerokos$¢ zbocza jest
wieksza.

Rysunek 9-33

4. krok

Zebranie naddatku na obrobke wykanczajaca rownolegle do konturu od brzegu do $rodka
wytoczenia. Korekcja promienia narzedzia jest przy tym przez cykl automatycznie wigczana
i ponownie wytgczana.

Rysunek 9-34
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Objasnienie parametrow

SPD i SPL (punkt poczatkowy)

Przy pomocy tych wspoétrzednych definiujecie punkt poczatkowy wytoczenia, wychodzac od
ktérego jest w cyklu obliczany ksztatt. Cykl sam okresla swoj punkt startowy, do ktérego na
poczatku nastepuje dosuniecie. W przypadku wytoczenia zewnetrznego nastepuje najpierw
ruch w kierunku osi wzdtuznej a w przypadku wytoczenia wewnetrznego - najpierw w kie-
runku osi poprzeczne;.

Wytoczenia na zakrzywionych elementach konturu moga by¢ realizowane w rézny sposéb.
W zaleznos$ci od ksztattu i promienia zakrzywienia moze albo zosta¢ poprowadzona réwno-
legta do osi prosta przez punkt maksimum krzywizny albo linia skosna styczne przechodza-
ca przez jeden z punktéw brzegowych wytoczenia.

Zaokraglenia i fazki na brzegu wytoczenia majg w przypadku linii zakrzywionych tylko wtedy
sens, gdy odpowiedni punkt brzegowy lezy na prostej, ktéra jest cyklowi zadana.

A X

SPL

Rysunek 9-35
WIDG i DIAG (szerokos¢ wytoczenia i gtebokos¢ wytoczenia)

Przy pomocy parametrow szerokos¢ wytoczenia (WIDG) i gtebokos¢ wytoczenia (DIAG) jest
okreslany ksztalt wytoczenia. W swoich obliczeniach cykl wychodzi zawsze od punktu za-
programowanego pod SPD i SPL.

Jezeli wytoczenie jest szersze niz aktywne narzedzie, wowczas szerokos¢ jest skrawana w
wielu przejsciach narzedzia. Cata szerokos¢ jest przy tym réGwnomiernie dzielona przez cykl.
Maksymalny dosuw wynosi 95% szerokosci narzedzia po odjeciu promieni ostrza. Gwaran-
tuje to naktadanie sie skrawan na siebie.

Jezeli zaprogramowana szerokos¢ wytoczenia jest mniejsza niz rzeczywista szerokosc¢ na-
rzedzia, ukazuje sie komunikat btedu 61602 "Szerokos$¢ narzedzia nieprawidtowo zdefinio-
wana". Wykonywanie cyklu nie rozpoczyna sie, obrobka jest anulowana. Alarm ukazuje sie
réwniez wtedy, gdy wewnetrznie w cyklu zostanie rozpoznana szerokos¢ ostrza o wartosci
zero.
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STA1 (kat)
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Rysunek 9-36

Przy pomocy parametru STA1 programujecie kat skosu, po ktérym wytoczenie ma zostac
wykonane. Kat moze przyjmowaé wartosci miedzy 0 i 180 stopni i odnosi sie zawsze do osi
wzdtuznej.

ANG1 i ANG2 (kat zbocza)

Dzieki oddzielnie zadawanym katom zboczy moga by¢ opisywane wytoczenia asymetrycz-
ne. Katy moga przyjmowaé wartosci miedzy 0 i 89.999 stopni.

RCO1, RCO2 i RCI1, RCI2

Ksztalt wytoczenia jest modyfikowany przez wprowadzenie zaokraglen/fazek na brzegu
wzgl. na dnie. Nalezy zwraca¢ uwage, ze zaokraglenia sa wprowadzane ze znakiem
dodatnim a fazki ze znakiem ujemnym. W zaleznos$ci od miejsca dziesigtek parametru
VARI okreslacie rodzaj obliczania programowanych fazek.

e W przypadku VARI<10 (miejsce dziesiatek=0) fazki z CHF=...

e W przypadku VARI>10 fazki z programowaniem CHR

(CHF / CHR patrz punkt 8.1.6)

FAL1 i FAL2 (naddatek na obrobke wykanczajaca)

8 -294

Dla dna wytoczenia i zboczy mozecie programowac¢ oddzielne naddatki na obrébke wykan-
czajaca. Przy obrébce zgrubnej nastepuje skrawanie z pozostawieniem tych naddatkow.
Nastepnie nastepuje przy uzyciu tego samego narzedzia réwnolegte do konturu skrawanie

wzdtuz konturu ostatecznego.
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Naddatek na
zboczach,
FAL2

Naddatek
na dnie,
FAL1

Rysunek 9-37

IDEP (gtebokosé dosuwu
Przez zaprogramowanie gtebokosci dosuwu mozecie wytoczenia rownolegte do osi dzieli¢
na wiele dosunie¢ na gtebokos$¢. Po kazdym dosunieciu narzedzie jest wycofywane o 1 mm
w celu potamania wiéréw.
Parametr IDEP nalezy programowa¢ w kazdym przypadku.

DTB (czas oczekiwania)
Czas oczekiwania na dnie wytoczenia nalezy tak dobraé, by nastapit co najmniej jeden obrét
wrzeciona. Jest on programowany w sekundach.

VARI (rodzaj obrébki)

Przy pomocy miejsca jednostek parametru VARI okreslacie rodzaj obrébki wytoczenia. Mo-
ze on przyjmowac wartosci pokazane na rysunku.

Przy pomocy miejsca dziesigtek parametru VARI jest okreslany rodzaj obliczania fazek.
VARI 1...8:  fazki sg obliczane jako CHF
VARI 11-18: fazki sg obliczane jako CHR
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X ‘L / X
“TVAREIT 2 “TVAREZ 2 2
’1/_\ 17
“TVAR=3H3 7 “TVARZZ14 2
X ‘L r XA I:
T2 T
l XA L

A RAT e

Rysunek 9-38

Jezeli parametr ma inng wartos¢, wowczas cykl ulega anulowaniu z alarmem 61002 "Rodzaj
obrébki nieprawidtowo zdefiniowany".

Cykl prowadzi nadzér konturu w tym sensie, czy uzyskiwany jest sensowny kontur wytocze-
nia. Tak nie jest, gdy zaokraglenia/fazki na dnie wytoczenia dotykajq sie albo przecinaja al-
bo gdy nastepuje proba wykonania wytoczenia poprzecznego na elemencie konturu prze-
biegajacym réwnolegle do osi wzdtuznej. Cykl jest w takich przypadkach anulowany z alar-
mem 61603 "Ksztalt wytoczenia nieprawidtowo zdefiniowany".

Dalsze wskazowki

Przed wywotaniem cyklu wytaczania musi by¢ uaktywnione narzedzie dwuostrzowe. Korek-
cje dla obydwu ostrzy musicie zapisa¢ w dwdch kolejnych numerach D narzedzia, z ktérych
pierwszy musi by¢ uaktywniony przed wywotaniem cyklu. Cykl sam okresla, dla ktérego kro-
ku obrébczego ktorej z obydwu korekcji musi uzy¢ i samodzielnie jg uaktywnia. Po zakon-
czeniu cyklu jest ponownie aktywny numer korekcji zaprogramowany przed wywotaniem cy-
klu. Jezeli nie zaprogramowano numeru D dla korekcji narzedzia przy wywotaniu cyklu,
wowczas wykonywanie cyklu jest anulowane z alarmem 61000 "Korekcja narzedzia nie jest
aktywna".

Przyktad programowania: wytoczenie

8 -296

Przy pomocy tego programu jest wykonywane wytoczenie na powierzchni skosnej, wzdtuz-
nej, zewnetrznej. Punkt startowy jest po prawej na X35 Z60. Cykl stosuje korekcje D1 i D2
dla narzedzia T5. Odpowiednio do tego nalezy zdefiniowac¢ n6z do wytaczania.
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Rysunek 9-39

N10 GO0 G90 265 X50 T5 D1 S400 M3 Punkt poczatkowy przed rozpoczeciem
cyklu

N20 G95 F0.2 Okreslenie wartosci technologicznych
N30 CYCLE93 (35, 60, 30, 25, 5, 10, 20, | Wywotanie cyklu
0,0,0,-2,-2,1,1,10,1, 5)

N40 GO0 G90 X50 Z65 Nastepna pozycja
N50 M02 Koniec programu
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9.5.3 Cykl podciecia (ksztatt E i F wedtug DIN) - CYCLE94

Programowanie
CYCLE94 (SPD, SPL, FORM)

Parametry
Tablica 9-14 Parametr CYCLE94
SPD real Punkt poczatkowy na osi poprzecznej (wprowadzi¢ bez znaku)
SPL real Punkt poczatkowy konturu na osi wzdtuznej wprowadzi¢ bez
znaku
FORM  char Definicja ksztattu

Wartosci:  E (dla ksztattu E)
F (dla ksztattu F)

Funkcjonowanie
Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonywaé podciecia wediug DIN509, ksztatt
E i F przy zwyktym obcigzeniu i przy srednicy obrabianego przedmiotu > 3 mm.

Ksztalt F

Ksztalt E

Rysunek 9-40

Przebieg
Uzyskana pozycja przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycjg wyjsciowg jest dowolna pozycja, z ktérej mozna bezkolizyjnie dokona¢ dosuniecia
do podciecia.
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Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

e Dosuniecie z GO do obliczonego wewnetrznie w cyklu punktu startowego.

o Wybranie korekcji promienia ostrza odpowiednio do aktywnego potozenia ostrza i przej-
Scie konturu podciecia posuwem zaprogramowanym przed wywotaniem cyklu.

e  Woycofanie z GO do punktu startowego i wytaczenie korekcji promienia ostrza z G40

Objasnienie parametrow

SPD i SPL (punkt poczatkowy)

Pod parametrami SPD zadajecie dla podciecia srednice czesci gotowej. Przy pomocy para-

metru SPL okreslacie wymiar czesci gotowej w osi wzdtuznej.
Jezeli odpowiednio do warto$ci zaprogramowanej dla SPD wyniknie $rednica < 3 mm, cykl
ulega anulowaniu z alarmem 61601 "Srednica czesci gotowej jest za mata".

AX

SPL

A
A

SPD

~NY

@ |

Rysunek 9-41

KSZTALT (definicja)
Ksztalty E i F sg ustalone w DIN509 i nalezy je okresli¢ przez ten parametr.
Jezeli parametr ma wartosc inng niz E albo F, wéwczas cykl ulega anulowaniu

i wytwarza alarm 61609 "Ksztalt nieprawidtowo zdefiniowany".
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8-300

X i KSZTALT E

SL3
Dla przedmiotow

z jedng obrabiang
powierzchnig Yy

-

KSZTALT F +Z
Dla przedmiotéw SL3
z dwoma obrabianymi

powierzchniami prosto-
7

padtymi do siebie

Rysunek 9-42

Potozenie ostrza narzedzia cykl oblicza samodzielnie z aktywnej korekcji narzedzia. Cykl
moze pracowac z poftozeniami narzedzia 1 do 4.

Jezeli cykl rozpozna potozenie ostrza 5 do 9, wéwczas ukazuje sie alarm 61608 "Zaprogra-
mowano nieprawidtowe potozenie narzedzia" i cykl ulega anulowaniu. Cykl automatycznie
oblicza punkt startowy. Jest on potozony w odlegtosci 2 mm od $rednicy koncowej i o 10 mm
od wymiaru koncowego na osi wzdtuznej. Potozenie tego punktu startowego w stosunku do
zaprogramowanych wartosci wspétrzednych jest okreslane przez potozenie ostrza aktywne-
go narzedzia.

W cyklu nastepuje nadzér kata przytozenia aktywnego narzedzia, jezeli w tym celu wprowa-
dzono wartos¢ w odpowiednim parametrze korekcji narzedzia. Jezeli zostanie stwierdzone,
ze ksztatt podciecia nie moze by¢ obrabiany wybranym narzedziem, poniewaz jego kat przy-
tozenia jest za maty, wowczas sterowanie wyswietla komunikat "Zmieniony ksztatt podcie-
cia". Obrébka jest jednak kontynuowana.

A +X

SL 4 SL3

SL 1 SL2

Rysunek 9-43
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Dalsze wskazéwki
Przed wywotaniem cyklu musicie uaktywni¢ korekcje narzedzia. W przeciwnym przypadku
po wyprowadzeniu alarmu 61000 "Korekcja narzedzia nie jest aktywna” nastgpi anulowanie
cyklu.

Przyktad programowania: Podciecie_ksztalt_E
Przy pomocy tego programu mozecie wykonywac¢ podciecie o ksztalcie E.

A X
KSZTALT E
20
l»

S -

E. 60 4

I

Rysunek 9-44
N10 T1 D1 S300 M3 G95 F0.3 Okreslenie warto$ci technologicznych
N20 G0 G90 2100 X50 Wybranie pozycji startowej
N30 CYCLE94 (20, 60, "E") Wywotanie cyklu
N40 G90 G0 2100 X50 Dosuniecie do nastepnej pozycji
N50 M02 Koniec programu
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9.5.4 Cykle skrawania warstwowego z podcieciem - CYCLE95

Programowanie
CYCLE95 (NPP, MID, FALZ, FALX, FAL, FF1, FF2, FF3, VARI, DT, DAM_VRT)

Parametry
Tablica 9-15 Parametry CYCLE95
NPP ciag znakow Nazwa podprogramu obrébki konturu
MID real Gtebokos$¢ dosuwu (wprowadzi¢ bez znaku)
FALZ |real Naddatek na obrdbke wykanczajaca w osi wzdtuznej (wpro-
wadzi¢ do znaku)
FALX |real Naddatek na obrébke wykanczajaca w osi poprzecznej (wpro-
wadzi¢ do znaku)
FAL real Odpowiedni do konturu naddatek na obrobke wykanczajaca
(wprowadzi¢ do znaku)
FF1 real Posuw dla obrébki zgrubnej bez podciecia
FF2 real Posuw dla zagtebiania sie w elementy podciecia
FF3 real Posuw dla obrébki wykanczajacej
VARI |real Rodzaj obrébki
Zakres wartosci: 1 ... 12
DT real Czas oczekiwania w celu potamania wiéréw przy obrébce
zgrubnej
DAM | real Dtugos¢ drogi, po ktérej kazde przejscie narzedzia przy ob-
rébce zgrubnej jest przerywane w celu potamania wiéréw.
_VRT |real Droga odsuniecia od konturu przy obrébce zgrubnej, przyro-
stowo (wprowadzi¢ bez znaku)

Funkcjonowanie
Przy pomocy cyklu skrawania mozecie wykonywa¢ z pétfabrykatu zaprogramowany w pod-
programie kontur przez skrawanie osiowo-rownolegte. W konturze moga by¢ zawarte ele-
menty podciec. Przy pomocy tego cyklu kontury mogg by¢ obrabiane w obrébce wzdtuznej i
poprzecznej, zewnetrznie i wewnetrznie. Technologia jest dowolnie wybierana (obréobka
zgrubna, wykanczajgca, obrobka kompletna). Przy obrébce zgrubnej konturu sa wykonywa-
ne osiowo-rownolegte skrawania z maksymalng zaprogramowang gtebokoscig dosuwu i po
osiggnieciu punktu przecigcia z konturem pozostajace narozniki sg natychmiast skrawane
réwnolegle do konturu. Obrébka zgrubna nastepuje z pozostawieniem zaprogramowanego
naddatku na obrébke wykanczajgca. Obrobka wykanczajgca nastepuje w tym samym kie-
runku co obrobka wykanczajaca. Korekcja promienia narzedzia jest przy obrébce wy-
kanczajacej automatycznie wigczana i ponownie wytaczana przez cykl.
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Rysunek 9-45

Przebieg
Pozycja osiagnieta przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja poczatkowa jest to dowolna pozycja, z ktérej mozna dokonac¢ bezkolizyjnego dosu-
niecia do punktu poczatkowego konturu.
Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:
e  Punkt startowy cyklu jest obliczany wewnetrznie i z GO nastepuje dosuniecie do niego
réwnoczesnie w obydwu osiach.
Obrébka zgrubna bez elementéw podcie¢:
¢  Osiowo-rownolegte dosuwanie na aktualng gtebokos$¢ jest obliczane wewnetrznie i wy-
konywane z GO.
e  Osiowo-réwnolegte dosuniecie z G1 do punktu skrawania zgrubnego z posuwem FF1
e  Obrdbka réwnolegta do konturu wzdtuz konturu + naddatek na obrébke wykanczajaca
z G1/G2/G3 i z FF1.
Odsuniecie o wielko$¢ zaprogramowang pod _VRT w kazdej osi i wycofanie z GO.
e Przebieg ten jest powtarzany az do osiggniecia catkowitej gtebokosci odcinka obrabki.
W przypadku obrébki zgrubnej bez elementéw podcie¢, wycofanie do punktu startowe-
go cyklu nastepuje kolejno osiami.
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@ 7

Rysunek 9-46

Obrébka zgrubna bez elementéw podcie¢:

e Dosuniecie do punktu startowego z GO pojedynczymi osiami dla nastepnego podcie-
cia. Jest przy tym przestrzegany dodatkowy, wewnetrzny w cyklu, odstep bezpieczen-
stwa.

e Dosuniecie réwnolegle do konturu wzdtuz konturu + naddatek na obrobke wykanczaja-
cqz G1/G2/G3i FF2.

e  Osiowo-réwnolegte dosuniecie do punktu skrawania zgrubnego
z G1iposuwem FF1.

e  Skrawanie poprawkowe wzdtuz konturu, cofniecie narzedzia i odsuniecie nastepuje jak
w przypadku pierwszego odcinka obrobki.

o Jezeli sg dalsze elementy podcie¢, przebieg ten powtarza sie dla kazdego podciecia.

AX

@
[ obrébka zgrubna bez podciecia

B obrébkazgrubna pierwszego podciecia
1 obrébka zgrubna drugiego podciecia

NY

Rysunek 9-47
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Obrébka wykanczajaca:

Dosuniecie do punktu startowego cyklu nastepuje kolejno osiami z GO.
Dosuniecie do punktu poczatkowego konturu nastepuje z GO jednoczesnie
w obydwu osiach.

Obrébka wykanczajgca wzdituz konturu z G1/G2/G3 i FF3.

Wycofanie do punktu startowego na obydwu osiach z GO.

Objasnienie parametrow

NPP (nazwa)

Pod tym parametrem wprowadzacie nazwe podprogramu obrébki konturu.

1.

Kontur moze by¢ definiowany jako podprogram:
NPP = nazwa podprogramu

Dla nazwy podprogramu obrébki konturu obowigzujg wszystkie konwencje nadawania
nazw opisane w instrukcji programowania.

Wprowadzanie:

- Podprogram juz jest --> wprowadzi¢ nazwe, dalej

- Podprogramu jeszcze nie ma --> wprowadzi¢ nazwe i nacisng¢ przycisk programo-
wany ,Nowy plik”. Utworzeniu ulega program (gtéwny)
o wprowadzonej nazwie i nastepuje przeskok do edytora konturow.

Wprowadzanie jest konczone przyciskiem programowanym ,Technol. mask” i nastepuje
przejscie z powrotem do maski obstugi cykli.

Kontur moze by¢ réwniez fragmentem wywotujacego programu:
NPP = nazwa etykiety poczatkowej: nazwa etykiety koricowej

Wprowadzenie:
- Kontur jest juz opisany --> wprowadzi¢ nazwe etykiety poczatkowej : nazwe etykiety
koncowej
- Kontur nie jest jeszcze opisany --> wprowadzi¢ nazwe etykiety poczatkowej
i nacisng¢ przycisk programowany ,contour append”.
Z wprowadzonej nazwy sg automatycznie wytwarzane etykiety poczatkowa
i koncowa i nastepuje przeskok do edytora konturow.

Wprowadzanie jest koriczone przyciskiem programowanym ,Technol. mask”
i nastepuje przejscie z powrotem do maski obstugi cykli.
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Rysunek 9-48

Przyktady:

NPP=KONTUR_1 Kontur skrawania warstwowego jest kompletnym progra-
mem Kontur_1

NPP=POCZATEK:KONIEC Kontur skrawania warstwowego jest zdefiniowany

w programie wywotujgcym jako fragment od bloku

z etykieta POCZATEK do bloku z etykietg KONIEC w
programie wywotujacym.

MID (gtebokos¢ dosuwu)

8-306

Pod parametrem MID definiujecie maksymalng mozliwg gtebokos$¢ dosuwu dla obrébki
zgrubne;.

Cykl samodzielnie oblicza aktualng gtebokos$¢ dosuwu, z ktéra jest wykonywana obrébka
zgrubna.

Proces obrébki zgrubnej jest w przypadku konturéw z elementami podcie¢ dzielony przez
cykl na poszczegodlne odcinki. Dla kazdego odcinka cykl od nowa oblicza aktualng gtebo-
kos¢ dosuwu. Lezy ona zawsze miedzy zaprogramowang gtebokoscig dosuwu a potowa jej
wartosci. Na podstawie catkowitej gtebokosci odcinka obrébki zgrubnej i zaprogramowane;j
maksymalnej gtebokosci dosuwu jest obliczana liczba koniecznych przej$é narzedzia i row-
nomiernie dzielona na bedaca do obrobienia glebokos¢ catkowitg. Przez to sg stwarzane
optymalne warunki skrawania. Dla obrébki zgrubnej tego konturu wynikaja kroki obrébcze,
przedstawione na powyzszym rysunku.
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Rysunek 9-49

Przykiad obliczenia aktualnych gtebokosci dosuwu:

Odcinek obrébki 1 ma gtebokos$¢ catkowitg 39 mm. Przy maksymalnej gtebokosci dosuwu
wynoszgcej 5 mm jest w zwigzku z tym konieczne 8 przejs¢ narzedzia. Bedg one wykony-
wane z dosuwem 4,875 mm.

Na odcinku obrébki 2 bedzie wykonanych rowniez 8 przejs¢ narzedzia z dosuwem 4,5 mm
kazde (réznica taczna 36 mm).

Na odcinku obrébki 3 nastapig przy aktualnym dosuwie 3,5 (réznica taczna 7 mm) dwa
przejscia narzedzia.

FAL, FALZ i FALX (naddatek na obrobke wykanczajaca)
Zadanie naddatku na obrébke wykanczajgcq przy obrdbce zgrubnej nastepuje albo przez
parametry FALZ i FALX, jezeli chcecie zada¢ specyficzne dla osi r6zne naddatki, albo po-
przez parametr FAL dla naddatku odpowiednio do konturu. Woéwczas wartos¢ ta jest wlicza-
na w obydwu osiach jako naddatek na obrébke wykanczajaca.
Nie ma zadnej kontroli zrozumiatos$ci zaprogramowanych wartosci. Jezeli wiec wszystkie
trzy parametry sg wyposazone w wartosci, wowczas cykl oblicza wszystkie te naddatki. Ce-
lowe jest jednak zdecydowanie sie na ten lub inny sposéb zdefiniowania naddatku.
Obroébka zgrubna nastepuje zawsze z pozostawieniem tych naddatkow. Przy tym po kaz-
dym osiowo-réwnolegtym przejsciu narzedzia powstaty naroznik jest natychmiast zbierany
réwnolegle do konturu tak, ze po zakonczeniu obrébki zgrubnej nie jest potrzebne dodatko-
we skrawanie tych naroznikdw. Jezeli naddatki na obrébke wykanczajaca nie sg zaprogra-
mowane, wowczas przy obrébce zgrubnej skrawanie nastepuje az do konturu ostatecznego.

FF1, FF2i FF3
Dla réznych odcinkow obrébki mozecie, jak pokazano na rysunku 9-50, zadaé rézne posu-
wy.
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AX

—— G1/G2/G3

{——— Go

FF1 obr. zgrubna

&

AX

obr. wykanczajaca

FF3

(@) -z
Rysunek 9-50
VARI (rodzaj obrébki)
Tablica 9-16 Rodzaj obrébki
Wartos¢ Wzdtuz / Zewnatrz / Obrébka zgrubna / wykanczajaca / kom-
w poprzek wewnatrz pletna
1 L A zgrubna
2 P A zgrubna
3 L | zgrubna
4 P | zgrubna
5 L A wykanczajaca
6 P A wykanczajaca
7 L | wykanczajaca
8 P | wykanczajgca
9 L A kompletna
10 P A kompletna
11 L | kompletna
12 P | kompletna

Przy obrdbce zgrubnej dosuw nastepuje zawsze w osi poprzecznej a przy obrébce po-

przecznej - w osi wzdtuznej.

Obrébka zewnetrzna oznacza, ze dosuw nastepuje w kierunku osi ujemnej. Przy obrdbce
wewnetrznej dosuw nastepuje w kierunku osi dodatniej.

8-308
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Dla parametru VARI nastepuje badanie zrozumiato$ci. Jezeli przy wywotaniu cyklu jego war-
to$¢ nie miesci sie w zakresie 1 ... 12, wéwczas cykl jest anulowany z alarmem 61002 "Kie-
runek obrobki nieprawidtowo zdefiniowany".

Q Podtuzna zewn.

Podtuzna wewn.
VARI=3/7/11 @:I

XA

Albo po
zmianie
zamocowania

odtuzna wewnetrzna
@ VARI=3/7/11

' Poprz. wewn. 'z
~“VARI=4/8/12

\ Poprz. zewn.
>| VARI=2/6/10

XA

Albo po
zmianie
zamocowania

Sessoe=,

ﬂ Poprz. wewnetrzna
:[Tﬁ Ll VARI=4/8/12

>z

Rysunek 9-51
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DT i DAM (czas oczekiwania i dtugos¢ drogi)
Przy pomocy obydwu tych parametrow mozecie uzyskac przerywanie poszczegélnych
przejs¢ narzedzia przy obrdbce zgrubnej po okreslonym odcinku drogi, w celu potamania
wiéréw. Parametry te majg znaczenie tylko przy obrébce zgrubnej. W parametrze DAM jest
definiowany maksymalny odcinek drogi, po ktérym powinno nastepowac tamanie wiérow.
W DT mozna do tego zaprogramowac (w sekundach) czas oczekiwania po kazdym prze-
rwaniu skrawania. Jezeli nie jest zaprogramowany odcinek drogi dla przerywania skrawania

(DAM=0), nastepuje skrawanie zgrubne nieprzerwane, bez czaséw oczekiwania.

Skraw przerywany rownolegty do osi

AX
DAM_, G
‘ 5 { Ruch dosuwu ¥
|
G4 G4 G4 G4

NY

Rysunek 9-52

_VRT (droga odsuniecia
Pod parametrem _VRT mozna zaprogramowac wielko$¢, o ktérg nastepuje odsuniecie w
obydwu osiach przy obrébce zgrubne;j.
W przypadku _VRT=0 (parametr nie zaprogramowany) nastepuje odsuniecie o 1 mm.

Dalsze wskazowki:

definicja konturu
Kontur programujecie w podprogramie, ktérego nazwe nalezy zadac¢ jako parametr. Podpro-
gram obrdébki konturu musi zawiera¢ co najmniej 3 bloki z ruchami w obydwu osiach ptasz-
czyzny obraébki.
Gdy podprogram ten jest krotszy, wéwczas cykl jest przerywany po wyprowadzeniu alarméw
10933 "Podprogram obrobki konturu zawiera za mato blokéw"
i 61606 "Bfad przy przygotowaniu konturu”.
Elementy podciecia mogg byé uszeregowane bezposrednio jeden za drugim.
Bloki bez ruchéw na ptaszczyznie moga by¢ pisane bez ograniczen.
Wewnetrznie w cyklu sg przygotowywane wszystkie bloki ruchu postepowego dla pierw-
szych obydwu osi aktualnej ptaszczyzny, poniewaz tylko te biorg udziat w skrawaniu. Ruchy
dla innych osi moga by¢ zawarte w podprogramie obrébki konturu, ich drogi ruchu sa jednak
podczas obrobki zgrubnej w cyklu wytgczone.
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Jako geometria w konturze jest dopuszczalne tylko programowanie prostych i okregow

z GO, G1, G2i G3. Poza tym moga by¢ rowniez programowane polecenia dla zaokraglenia
i fazki. Jezeli w konturze zostang zaprogramowane inne polecenia dotyczace ruchéw, wéow-
czas cykl ulega anulowaniu z alarmem 10930 "Niedozwolony rodzaj interpolacji w konturze
skrawania"

W pierwszym bloku z ruchem postepowym w aktualnej ptaszczyznie obrébki musi by¢ za-
warte polecenie ruchu GO, G1, G2 albo G3. W przeciwnym przypadku cykl ulega anulowa-
niu z alarmem 15800 "Nieprawidtiowe warunki wyjsciowe dla CONTPRON". Ten alarm uka-
zuje sie ponadto przy aktywnym G41/42. Punkt poczatkowy konturu jest to pierwsza zapro-
gramowana w podprogramie obrobki konturu pozycja na ptaszczyznie obrébki.

W celu wykonania zaprogramowanego konturu jest przygotowywana pamie¢ wewnetrzna
cyklu, ktéra moze pomiesci¢ maksymalng liczbe elementéw konturu. lle, to zalezy od kontu-
ru. Jezeli kontur zawiera zbyt wiele elementéw, nastepuje anulowanie cyklu z alarmem
10934 "Przepetnienie tablicy konturu". Kontur musi wowczas zosta¢ podzielony na wiele od-
cinkow i cykl musi by¢é wywotywany dla kazdego odcinka.

Jezeli w przypadku podprogramu obrébki konturu maksymalna $rednica nie lezy w zapro-
gramowanym punkcie koncowym wzgl. poczatkowym konturu, wéwczas cykl automatycznie
na koncu obrébki uzupetnia osiowo-rownolegtg prostg az do maksimum konturu i ta cze$¢
konturu jest obrabiana jako podciecie.

Uzupetniona
| prosta

Punkt koncowy

Punkt
poczatk.

NY

Rysunek 9-53

Zaprogramowanie korekcji promienia narzedzia z G41/G42 w podprogramie obrébki konturu
prowadzi do alarmu 10931 ,Btedny kontur skrawania warstwowego” i przerwania cyklu.

Kierunek konturu
Kierunek, w ktérym jest programowany kontur, mozna dowolnie wybra¢. Kierunek obrdbki
jest automatycznie okreslany wewnetrznie w cyklu. Przy obrébce kompletnej kontur jest
poddawany obrobce wykanczajgcej w tym samym kierunku co przy obrébce zgrubne;.
Dla podjecia decyzji o kierunku obrébki jest rozwazany pierwszy i ostatni zaprogramowany
punkt konturu. Dlatego jest konieczne, by w pierwszym bloku podprogramu obrébki konturu
zawsze podac obydwie wspétrzedne.
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Nadzér konturu
Cykl nadzoruje kontur pod wzgledem nastepujacych punktéw:
e kat przytozenia aktywnego narzedzia
e programowanie kotowe tukéw o kacie rozwarcia > 180 stopni
W przypadku elementéw podcie¢ nastepuje w cyklu sprawdzanie, czy obrobka aktywnym
narzedziem jest mozliwa. Jezeli cykl rozpozna, ze ta obrobka prowadzi do naruszenia kontu-
ru, nastepuje jego anulowanie po wyprowadzeniu alarmu 61604 "Aktywne narzedzie naru-
sza zaprogramowany kontur".

Jezeli w korekcji narzedzia jest podany kat przytozenia rowny zero, wéwczas tego nadzoru
nie ma.

Jezeli w korekcji zostang znalezione zbyt duze tuki, woéwczas ukazuje sie alarm 10931
"Btedny kontur skrawania"

Punkt startowy
Cykl samodzielnie oblicza punkt startowy obrébki. Punkt startowy lezy na tej osi, po ktorej
jest wykonywane dosuwanie na gtebokos$¢, w odlegtosci od konturu rownej naddatkowi na
obrébke wykanczajaca w tej osi + droga odsuniecia (parametr _VRT). Na drugiej osi jest on
potozony w odlegtosci naddatek na obrébke wykanczajaca + _VRT od punktu poczatkowego
konturu.
Przy dojsciu do punktu startowego jest wewnetrznie w cyklu wybierana korekcja promienia
ostrza.
Ostatni punkt przed wywotaniem cyklu musi by¢ dlatego tak wybrany, by byto to mozliwe
bez kolizji i by byto wystarczajace miejsce na odpowiedni ruch wyréwnawczy.

Suma naddatku na obr,
wyk. w X+_VRT
‘ Punkt startowy cykdu

Fant

\l}

Suma nadd. na obr. wyk.
wZ+_\VRT

=i

A

T

@

Rysunek 9-54

N

Strategia dosuniecia w cyklu
Dosuniecie do obliczonego przez cykl punktu startowego nastepuje w przypadku obrébki
zgrubnej zawsze jednoczes$nie w obydwu osiach a w przypadku obrébki wykanczajgcej
zawsze kolejno osiami. W przypadku obrébki wykanczajacej ruch odbywa sie najpierw po
osi dosuwu.
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Przyktad programowania 1: cykl skrawania warstwowego

Kontur pokazany na rysunkach dla objasnienia wprowadzanych parametréw ma by¢ obro-
biony kompletnie wzdtuznie po stronie zewnetrznej. S zadane specyficzne dla osi naddatki
na obrébke wykanczajaca. Przerywanie skrawania przy obrébce zgrubnej nie nastepuje.

Maksymalny dosuw wynosi 5 mm.

Kontur jest zapisany w oddzielnym programie.

A X

P6 (35,76)

P2 (87,65)

P4 (52,44)

P5 (41,37)

@ %

Rysunek 9-55

N10 T1 D1 G0 G95 S500 M3 Z125 X81

Pozycja dosuniecia przed wywotaniem

N20 CYCLE95 (,KONTUR_1”,5,1.2, 0.6, ,
0.2,0.1,0.2,9,,, 0.5)

Wywotanie cyklu

N30 GO G90 X81

Ponowne dosunigcie do pozyc;ji starto-
wej

N40 Z125

Ruch kolejno w osiach

N50 M2

Koniec programu

% _N_KONTUR 1_SPF

Poczatek podprogramu obrébki konturu

N100 2120 X37
N110 2117 X40

Ruch kolejno w osiach

N120 Z112 RND=5

Zaokraglenie o promieniu 5

N130 Z95 X65
N140 287
N150 Z77 X29
N160 262
N170 Z58 X44
N180 252
N190 Z41 X37
N200 235
N210 X76

Ruch kolejno w osiach

N220 M17

Koniec podprogramu
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Przyktad programowania 2: cykl skrawania warstwowego

8-314

Skrawany kontur jest zdefiniowany w programie wywotujgcym i po wywotaniu cyklu nastepu-
je jego bezposrednie przejscie w celu obrébki wykanczajacej.

P5 (50,50)

P4 (50,41.547)

P3 (70,21.547)
P2 (90,10)

P1 (100,10)

@

Rysunek 9-56

N110 G18 DIAMOF G90 G96 F0.8

N120 S500 M3

N130 T1 D1

N140 GO0 X70

N150 Z160

N160 CYCLE95(,,POCZATEK:KONIEC”,2.5,0.8,
0.8,0,0.8,0.75,0.6,1, , ,)

Wywotanie cyklu

POCZATEK:

N180 G1 X10 Z100 F0.6

N190 Z90

N200 Z70 ANG=150

N210 250 ANG=135

N220 Z50 X50

KONIEC:

N230 M02
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9.5.5 Podciecie gwintu - CYCLE96

Programowanie

CYCLEY96 (DIATH, SPL, FORM)

Parametry

Tablica 9-17 Parametry CYCLE94

DIATH

real

Nominalna $rednica gwintu

SPL

real

Punkt poczatkowy konturu w osi wzdtuznej

FORM

litera

Definicja ksztattu

Wartosci: A (dla ksztattu A)
B (dla ksztattu B)
C (dla ksztattu C)
D (dla ksztattu D)

Funkcjonowanie

Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonywacé podciecia gwintu wedtug DIN76 w przypadku
czesci z gwintem metrycznym [SO.

Rysunek 9-57
Przebieg

Uzyskana pozycja przed rozpoczeciem cyklu:

Pozycja wyjsciowa jest to dowolna pozycja, z ktérej mozna dokonaé bezkolizyjnego dosu-
niecia do kazdego podciecia gwintu.
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Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchéw:

¢ Dosuniecie z GO do obliczonego wewnetrznie w cyklu punktu startowego

o Wybranie korekcji promienia narzedzia odpowiednio do aktywnego potozenia ostrza.
Przejscie konturu podciecia z posuwem zaprogramowanym przed wywotaniem cyklu.

¢ Wycofanie z GO do punktu startowego i wytaczenie korekcji promienia narzedzia przy
pomocy G40

Objasnienie parametrow
DIATH ($rednica nominalna)

Przy pomocy tego cyklu mozecie wykonywac podcigcia gwintu metrycznego ISO od M3 do
M68.

Jezeli odpowiednio do wartosci zaprogramowanej dla DIATH uzyska sie warto$¢ $rednicy <
3 mm, wéwczas cykl ulega anulowaniu i wytwarza alarm 61601 "Srednica cze$ci gotowe;
jest za mata".

Jezeli parametr ma inng wartos¢ niz to wynika z DIN76 cze$¢ 1, wowczas i w tym przypadku
cykl ulega anulowaniu i wytwarza alarm 61001 "Skok gwintu nieprawidtowo zdefiniowany".

SPL (punkt poczatkowy)

Przy pomocy parametru SPL okreslacie wymiar gotowy w osi wzdtuzne;j.

A X

SPL

DIATH

Rysunek 9-58

FORM (definicja)

8-316

Podciecia gwintu ksztattéw A i B sg zdefiniowane dla gwintu zewnetrznego, ksztatt A dla
normalnych wyj$¢ gwintu, ksztatt B dla krotkich wyjsé gwintu. Podciecia gwintu ksztattow
C i D sg stosowane dla gwintu wewnetrznego, ksztatt C dla normalnego wyjscia gwintu,

ksztatt D dla wyjscia krétkiego.
Jezeli parametr ma inng wartos¢ niz A...D, wéwczas cykl ulega anulowaniu i wytwarza alarm

61609 "Ksztatt nieprawidtowo zdefiniowany".
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Wewnetrznie w cyklu korekcja promienia narzedzia jest wybierana automatycznie.

Cykl pracuje tylko z potozeniem ostrza 1 ... 4. Jezeli cykl rozpozna pofozenie ostrza 5 ... 9
albo gdy przy pomocy wybranego potozenia ostrza nie mozna wykonac¢ tego ksztattu pod-
ciecia, ukazuje sie alarm 61608 "Zaprogramowano nieprawidtowe potozenie ostrza" i cykl
jest anulowany.

Cykl automatycznie oblicza punkt startowy, kiodry jest okreslany przez potozenie ostrza ak-
tywnego narzedzia i Srednice gwintu. Potozenie tego punktu startowego w stosunku do za-
programowanych wartosci wspotrzednych jest okreslane przez potozenie ostrza aktywnego
narzedzia.

Dla ksztattow A i B nastepuje w cyklu nadzér kata przytlozenia aktywnego narzedzia. Jezeli
zostanie stwierdzone, ze ksztatt podciecia nie daje sie¢ wykona¢ wybranym narzedziem,
wowczas sterowanie wyswietla komunikat "Zmieniony ksztatt podciecia”, ale obrébka jest
kontynuowana.

KSZTALTAiB

SPL
< \? 30)%
DIATH

Rysunek 9-59

KSZTALTCiD

SPL

DIATH

-

f} 30°\

Rysunek 9-60
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Dalsze wskazéwki
Przed wywotaniem cyklu musicie uaktywni¢ korekcje narzedzia. W przeciwnym przypadku
nastapi wyprowadzenie komunikatu btedu 61000 "Korekcja narzedzia nie jest aktywna".

Przyktad programowania: podciecie gwintu_ksztalt_A
Przy pomocy tego programu mozecie wykonywac¢ podciecia gwintu o ksztatcie A.

A X
1 60 |
A
(=
<H
-
Z
Rysunek 9-61
N10 D3 T1 S300 M3 G95 F0.3 Okreslenie wartosci technologicznych
N20 G0 G90 2100 X50 Wybdr pozycji startowej
N30 CYCLE96 (40, 60, "A") Wywotanie cyklu
N40 G90 G0 X30 Z100 Dosuniecie do nastepnej pozyciji
N50 M2 Koniec programu
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9.5.6 Nacinanie gwintu - CYCLE97

Programowanie
CYCLE97 (PIT, MPIT, SPL, FPL, DM1, DM2, APP, ROP, TDEP, FAL, IANG, NSP, NRC,
NID, VARI, NUMT)

Parametry
Tablica 9-18 Parametry CYCLE97
PIT real Skok gwintu jako wartos¢ (wprowadzi¢ bez znaku)
MPIT real Skok gwintu jako wielko$¢ gwintu
Zakres wartosci: 3 (dla M3) ... 60 (dla M60)
SPL real Punkt poczatkowy gwintu w osi wzdtuznej
FPL real Punkt kohcowy gwintu w osi wzdtuznej
DMA1 real Srednica gwintu w punkcie poczatkowym
DM2 real Srednica gwintu w punkcie koficowym
APP real Droga wejscia (wprowadzi¢ bez znaku)
ROP real Droga wyjscia (wprowadzi¢ bez znaku)
TDEP real Gtebokos$¢ gwintu (wprowadzi¢ bez znaku)
FAL real Naddatek na obrébke wykanczajaca (wprowadzi¢ bez znaku)
IANG real Kat dosuwu
Zakres wartosci: "+" (dla dosuwu na powierzchni nos$nej
gwintu)

"-" (dla naprzemiennego dosuwu na
powierzchni no$nej)

NSP real Przesuniecie punktu startowego dla pierwszego zwoju gwintu
(wprowadzi¢ bez znaku)

NRC liczba catk. Liczba przej$¢ narzedzia w skrawaniu zgrubnym (wprowadzié¢
bez znaku)

NID liczba catk. Liczba jatowych przej$é narzedzia (wprowadzi¢ bez znaku)

VARI liczba catk. Okreslenie rodzaju obrébki gwintu

Zakres wartosci: 1... 4
NUMT liczba catk. Liczba zwojow gwintu (wprowadzi¢ bez znaku)

Funkcjonowanie

Przy pomocy cyklu gwintowania mozecie wykonywaé¢ walcowy i stozkowy gwint zewnetrzny i
wewnetrzny o statym skoku w obrébce wzdtuznej i poprzecznej. Gwint moze by¢ zaréwno
jedno jak i wielozwojny. W przypadku gwintéw wielozwojnych poszczegodlne jego zwoje sg
obrabiane kolejno.

Dosuw nastepuje automatycznie. Mozecie wybiera¢ miedzy wariantem statego dosuwu na
jedno przejscie narzedzia i wariantem statego przekroju skrawania. Gwint prawy albo lewy
jest okreslany przez kierunek obrotéw wrzeciona, ktoéry nalezy zaprogramowac przed wywo-
taniem cyklu.

Override posuwu i wrzeciona w blokach gwintowania kazdorazowo nie dziata.
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Rysunek 9-62

Wazne
Warunkiem stosowania tego cyklu jest wrzeciono z regulowang predkoscig obrotowg i sys-
temem pomiaru drogi.

Przebieg
Pozycja osiaggnieta przed rozpoczeciem cyklu:
Pozycja wyjsciowa jest to dowolna pozycja, z ktérej mozna dokona¢ bezkolizyjnego dosu-
nigcia do zaprogramowanego punktu poczatkowego gwintu + droga wejscia.
Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:
e Dosuniecie z GO do obliczonego wewnetrznie w cyklu punktu startowego na poczatku
drogi wejscia pierwszego zwoju gwintu
e  Dosuw do obrébki zgrubnej odpowiednio do rodzaju dosuwu ustalonego pod VARI.
e Nacinanie gwintu jest powtarzane odpowiednio do zaprogramowane;j liczby przej$¢ na-
rzedzia w obrébce zgrubnej.
e W nastepnym przejsciu jest z G33 zbierany naddatek na obrébke wykanczajaca.
e  Odpowiednio do ilosci skrawan jatowych to przejscie narzedzia jest powtarzane.
¢ Dla nastepnego zwoju gwintu caty przebieg ruchow jest powtarzany.
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Objasnienie parametrow

AX

FPL PIT SPL

F‘0'“|/‘\ ANLL LB

TDEP, |

DM1=D2

~NY

S

Rysunek 9-63

PIT i MPIT (wartos¢ i wielko$¢ gwintu)

Skok gwintu jest to warto$¢ osiowo-réwnolegta i jest zadawana bez znaku. Dla wykonywania
gwintu walcowego metrycznego jest réwniez mozliwe zadawanie gwintu poprzez parametr
MPIT jako wielko$¢ gwintu (M3 do M60). Obydwa parametry powinny byé uzywane do wy-
boru. Jezeli zawierajg one dane sprzeczne ze soba, woéwczas cykl wytwarza alarm 61001
"Skok gwintu jest nieprawidtowy" i ulega anulowaniu.

DM1 i DM2 (Srednica)

Przy pomocy tego parametru mozna okresli¢ srednice gwintu w jego punkcie poczatkowym i
koncowym. W przypadku gwintu wewnetrznego jest to srednica otworu rdzeniowego.

Zaleznos¢ SPL, FPL, APP i ROP (punkt poczatkowy i koAcowy, droga wejscia i wyj-

$cia)

Programowany punkt poczatkowy (SPL) wzgl. punkt koricowy (FPL) jest oryginalnym punk-
tem wyjsciowym gwintu. Stosowany w cyklu punkt startowy jest jednak punktem poczatko-
wym przesunietym do przodu o droge wejscia APP i odpowiednio punkt konicowy jest prze-
sunigetym do tylu o droge wyjscia zaprogramowanym punktem korncowym. W osi poprzecz-
nej okreslony przez cykl punkt startowy lezy zawsze 1 mm nad zaprogramowang Srednicg
gwintu. Ta ptaszczyzna cofniecia jest automatycznie tworzona wewnetrznie w sterowaniu.

Zaleznos¢ TDEP, FAL, NRC i NID (gtebokos$¢ gwintu, naddatek na obrobke wykan-
czajaca, liczba skrawoéw)

Zaprogramowany naddatek na obrébke wykanczajaca dziata osiowo-réwnolegle i jest odej-
mowany od zadanej gtebokosci gwintu TDEP a pozostajaca reszta jest dzielona na przejscia
narzedzia w skrawaniu zgrubnym.

Cykl samodzielnie oblicza poszczegdlne aktualne gtebokosci dosuwu w zaleznosci od pa-
rametru VARI.
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Przy dzieleniu bedacej do wykonania gtebokosci gwintu na dosuniecia o statym przekroju
skrawania, obcigzenie narzedzia pozostaje we wszystkich przejsciach state. Dosuw na gte-
bokos$¢ nastepuje wowczas z réznymi wartosciami.

Drugim wariantem jest podziat catej gtebokosci gwintu na state gtebokosci dosuwu. Skrawa-
ny przekroj staje sie przy tym wiekszy z jednego przejscia narzedzia na drugie, jednak przy
matych gtebokosciach gwintu ta technologia moze prowadzi¢ do lepszych warunkéw skra-
wania.

Naddatek na obrébke wykanczajaca FAL jest po obrobce zgrubnej zbierany w jednym przej-
$ciu narzedzia. Nastepnie sg wykonywane skrawy jatowe zaprogramowane pod parametrem
NID.

IANG (kat dosuwu)

Przy pomocy parametru IANG okreslacie kat, pod ktérym nastepuje dosuw w gwincie. Jezeli
dosuw ma by¢ prostopadle do kierunku skrawania w gwincie, wéwczas wartos¢ tego para-
metru nalezy nastawic¢ na zero. Jezeli dosuw ma nastepowac wzdtuz powierzchni nosnej,
wowczas wartos¢ bezwzgledna tego parametru moze wynosi¢ maksymalnie potowe kata
zbocza narzedzia.

WYAWATA

Dosuw wzdtuz Dosuw ze zmiang
jednej powierzchni powierzchni
nosnej gwintu

IANG~:=2_

Rysunek 9-64

Znak tego parametru oznacza wykonywanie tego dosuwu. Przy wartoéci dodatniej dosuw
nastepuje zawsze na tej samej powierzchni nosnej, przy wartosci ujemnej - naprzemiennie
na obydwu powierzchniach. Rodzaj dosuwu ze zmiang powierzchni nosnej jest mozliwy tyl-
ko dla gwintu walcowego. Jezeli wartos¢ IANG w przypadku gwintu stozkowego jest jednak
ujemna, wowczas cykl bedzie wykonywaé dosuwanie wzdtuz jednej powierzchni.

NSP (przesuniecie punktu startowego) i NUMT (liczba)

8-322

Pod tym parametrem mozecie programowaé warto$¢ katowa, ktdra okresla punkt poczatku
nacinania pierwszego zwoju gwintu na obwodzie gwintowanej czesci. Chodzi przy tym o
przesuniecie punktu startowego. Parametr moze przyjmowac warto$ci miedzy 0.0001 i
+359.9999. Jezeli przesuniecie punktu startowego nie jest podane wzgl. gdy parametr jest
pominiety na liscie parametréw, wowczas pierwszy zwoj gwintu automatycznie rozpoczyna
sie przy znaczniku zero stopni.
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Znacznik 0 stopni

Start Start

1. zw¢j gwintu 4. zwdj gwintu
NSP
.-~

Start Start

2. zwdj gwintu 3. zw0j gwintu
NUMTH = 4

Rysunek 9-65

Przy pomocy parametru NUMT jest ustalana liczba zwojow gwintu w przypadku gwintu wie-
lozwojnego. Dla gwintu jednozwojnego parametr nalezy nastawi¢ na zero albo poming¢ go
na liscie parametréw.

Zwoje gwintu sg rownomiernie dzielone na obwodzie gwintowanej czesci, pierwszy zwoj
gwintu jest okreslany przez parametr NSP.

Jezeli ma byé wykonywany gwint wielozwojny z nierbwnomiernym umieszczeniem zwojow
na obwodzie, wowczas cykl nalezy wywotaé dla kazdego zwoju gwintu przy programowaniu
odpowiedniego przesuniecia punktu startowego.

VARI (rodzaj obrébki)
Przy pomocy parametru VARI ustalacie, czy obrobka ma by¢ zewnetrzna czy wewnetrzna i
jaka technologig ma sie odbywac¢ praca pod wzgledem dosuwu
przy obrdbce zgrubnej. Parametr VARI moze przyjmowacé wartosci miedzy
114 z nastepujagcym znaczeniem:

Dosuw ze
statg gtebokoscig
dosuwu

!

Dosuw ze statym
przekrojem skrawania

Rysunek 9-66
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Tablica 9-19 Rodzaj obrébki

Wartos¢ Wewn./zewn. Staty dosuw / staty przekroj skrawania
1 Zewnetrzna Staly dosuw

2 Wewnetrzna Staty dosuw

3 Zewnetrzna Staty przekroj skrawania

4 Wewnetrzna Staty przekrdj skrawania

Jezeli dla parametru VARI jest zaprogramowana inna warto$¢, wowczas cykl ulega anulo-
waniu po wytworzeniu komunikatu 61002 "Rodzaj obrébki nieprawidtowo zdefiniowany".

Dalsze wskazowki

Rozréznienie gwintu wzdtuznego i poprzecznego

Decyzja, czy ma by¢ obrabiany gwint wzdtuzny czy poprzeczny, jest podejmowana przez
sam cykl. Jest to zalezne od kata stozka, na ktérym jest nacinany gwint. Jezeli kat na stozku
jest < 45 stopni, wowczas jest obrabiany gwint osi wzdtuznej, w przeciwnym przypadku
gwint poprzeczny.

Kat < 45° Kat > 45°

Ny
~Y

Gwint podtuzny Gwint poprzeczny

Rysunek 9-67

Przyktad programowania: nacinanie gwintu
Przy pomocy tego programu mozecie wykonywa¢ gwint metryczny zewnetrzny M42x2 z do-
suwem po powierzchni nosnej. Dosuw nastepuje ze statym przekrojem skrawania. Przy gte-
bokosci gwintu 1,23 mm jest wykonywanych 5 przej$¢ narzedzia w obrébce zgrubnej bez
naddatku na obrobke wykanczajaca. Po zakonczeniu sg przewidziane 2 jatowe przejscia na-
rzedzia.
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M42x2

T

~NY

35

Rysunek 9-68

9.5 Cykle toczenia

N10 GO G90 Z100 X60

Wybor pozycji startowej

N20 G95 D1 T1 S1000 M4

Okreslenie wartosci technologicznych

1.23,0,30,0,5,2,3,1)

N30 CYCLE97(, 42, 0, -35, 42, 42, 10, 3,

Wywotanie cyklu

N40 G90 G0 X100 2100

Dosuniecie do nastepnej pozycji

N50 M2

Koniec programu

9.5.7 Szeregi gwintéw - CYCLE98

Programowanie

CYCLE98 (PO1, DM1, PO2, DM2, PO3, DM3, PO4, DM4, APP, ROP, TDEP, FAL, IANG,
NSP, NRC, NID, PP1, PP2, PP3, VARI, NUMT)

Parametry
Tablica 9-20 Parametry CYCLE98
PO1 real Punkt poczatkowy gwintu w osi wzdtuznej
DMA1 real Srednica gwintu w punkcie poczatkowym
PO2 real Pierwszy punkt posredni w osi wzdtuznej
DM2 real Srednica w pierwszym punkcie posrednim
PO3 real Drugi punkt posredni
DM3 real Srednica w drugim punkcie posrednim
PO4 real Punkt srodkowy gwintu w osi wzdtuznej
DM4 real Srednica w punkcie koncowym
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APP real Droga wejscia (wprowadzi¢ bez znaku)
ROP real Droga wyjscia (wprowadzi¢ bez znaku)
TDEP real Gtebokos¢ gwintu (wprowadzi¢ bez znaku)
FAL real Naddatek na obrébke wykanczajaca (wprowadzi¢ bez znaku)
IANG real Kat dosuwu
Zakres wartosci: "+" (dla dosuwu po jednej powierzchni
nosnej)

(dla dosuwu na przemian po obu
powierzchniach nosnych)

NSP real Przesuniecie punktu startowego dla pierwszego zwoju gwintu
(wprowadzi¢ bez znaku)

NRC liczba catk. Liczba przej$¢ narzedzia w skrawaniu zgrubnym (wprowadzic¢
bez znaku)

NID liczba calk. liczba przejs¢ jatowych (wprowadzi¢ bez znaku)

PP1 real Skok gwintu 1 jako warto$¢ (wprowadzi¢ bez znaku)

PP2 real Skok gwintu 2 jako warto$¢ (wprowadzi¢ bez znaku)

PP3 real Skok gwintu 3 jako warto$¢ (wprowadzi¢ bez znaku)

VARI liczba catk. Okres$lenie rodzaju obrébki gwintu
Zakres wartosci: 1... 4

NUMT liczba catk. Liczba zwojéw gwintu (wprowadzi¢ bez znaku)

Funkcjonowanie

8-326

Cykl umozliwia Wam wykonywanie wielu uszeregowanych jeden za drugim gwintéw walco-
wych albo stozkowych. Poszczegdlne odcinki gwintu moga mie¢ rézne skoki przy czym skok
w ramach odcinka musi by¢ staty.

Rysunek 9-69
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Przebieg
Pozycja osiagnieta przed rozpoczeciem cyklu:

Pozycja wyjsciowa jest to dowolna pozycja, z ktérej mozna dokonaé bezkolizyjnego dosu-
niecia do zaprogramowanego punktu poczatkowego gwintu + droga wejscia.

Cykl wytwarza nastepujacy przebieg ruchow:

e Dosuniecie z GO do obliczonego wewnetrznie w cyklu punktu startowego na poczatku
drogi wejscia dla pierwszego zwoju gwintu.

e Dosuwanie w celu obrébki zgrubnej odpowiednio do rodzaju dosuwu zaprogramowa-
nego pod VARI.

e  Gwintowanie jest powtarzane odpowiednio do zaprogramowanej ilosci przejsé narze-
dzia przy obrébce zgrubne;j.
W nastepnym przejsciu jest z G33 zbierany naddatek na obrobke wykanczajaca.

e To przejécie narzedzia jest powtarzane odpowiednio do zaprogramowane;j liczby
przejs¢ jatowych.

e Dla kazdego nastepnego zwoju gwintu caty ten przebieg ruchow jest powtarzany.

Objasnienie parametrow

AX
P04 Po3 Po2 PO1
RO PP3 PP2 PP1
i (| DM3=DM4
DM2
!\-I-:llmm
APP
@ %

Rysunek 9-70
PO1 i DM1 (punkt poczatkowy i Srednica)

Przy pomocy tego parametru okreslacie oryginalny punkt startowy dla szeregu gwintéw. Ob-
liczony przez sam cykl punkt startowy, do ktérego na poczatku nastepuje dosuniecie z GO,
lezy przed punktem startowym (punkt startowy A na rysunku na poprzedniej stronie) w odle-
gtosci drogi wejscia.

PO2, DM2 i PO3, DM3 (punkt posredni i $rednica)

Przy pomocy tych parametréw okreslacie punkty posrednie w gwincie.
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PO4 i DM4 (punkt koncowy i srednica)

Oryginalny punkt kohcowy gwintu programujecie pod parametrami PO4 i DM4.
W przypadku gwintu wewnetrznego DM1 ... DM4 jest Srednicg otworu rdzeniowego.

Zaleznos¢ APP i ROP (droga wejscia i wyjscia)

Stosowany w cyklu punkt startowy jest to punkt poczatkowy przesuniety do przodu o droge
wejscia APP i odpowiednio punkt koncowy jest to przesuniety do tytu o droge wyjscia zapro-
gramowany punkt koncowy. W osi poprzecznej okreslony przez cykl punkt startowy lezy
zawsze 1 mm nad zaprogramowana $rednicg gwintu. Ta ptaszczyzna cofniecia jest we-
wnetrznie w sterowaniu tworzona automatycznie.

Zaleznos¢ TDEP, FAL, NRC i NID (gtebokos¢ gwintu, naddatek na obrébke wykan-
czajaca, liczba skrawéw zgrubnych i jalowych)

Zaprogramowany naddatek na obrébke wykanczajaca jest odejmowany od zadanej gtebo-
kosci gwintu TDEP i pozostajaca reszta jest dzielona na przejscia narzedzia w obrébce
zgrubnej. Cykl samodzielnie oblicza poszczegdlne aktualne gtebokosci dosuwu w zalezno-
sci od parametru VARI.

Przy dzieleniu bedacej do wykonania gteboko$ci gwintu na dosuniecia ze statym przekrojem
skrawania obcigzenie narzedzia pozostaje przez wszystkie jego przejscia state. Dosuwanie
na gtebokosé ma wéwczas rézne wartosci.

Drugim wariantem jest podziat catej gtebokosci gwintu na state gtebokosci dosuwu. Skrawa-
ny przekroj staje sie przy tym wiekszy z jednego przejscia narzedzia na drugie, jednak przy
matych gtebokosciach gwintu ta technologia moze prowadzi¢ do lepszych warunkéw skra-
wania.

Naddatek na obrdbke wykanczajaca jest po obrébce zgrubnej zbierany w jednym przejsciu
narzedzia. Nastepnie sg wykonywane skrawania jatowe zaprogramowane pod parametrem
NID.

IANG (kat dosuwu)

8-328

WA A

Dosuw wzdtuz Dosuw ze zmiang
jednej powierzchni powierzchni
nosnej gwintu

|ANG<§

Rysunek 9-71
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Przy pomocy parametru IANG okreslacie kat, pod ktérym nastepuje dosuw w gwincie. Jezeli
dosuw ma by¢ prostopadle do kierunku skrawania w gwincie, wéwczas wartos$¢ tego para-
metru nalezy nastawi¢ na zero. Oznacza to, ze parametr moze na licie parametrow zosta¢
réwniez pominiety, gdyz w takim przypadku nastepuje automatyczne nastawienie na war-
tos¢ domys$ing zero. Jezeli dosuw ma nastepowac wzdtuz powierzchni no$nej, wéwczas
warto$¢ bezwzgledna tego parametru moze wynosi¢ maksymalnie potowe kata zbocza na-
rzedzia.

Znak tego parametru oznacza wykonywanie tego dosuwu. Przy wartosci dodatniej dosuw
nastepuje zawsze na tej samej powierzchni nosnej, przy wartosci ujemnej - naprzemiennie
na obydwu powierzchniach. Rodzaj dosuwu ze zmiang powierzchni nosnej jest mozliwy tyl-
ko dla gwintu walcowego. Jezeli wartos¢ IANG w przypadku gwintu stozkowego jest jednak
ujemna, wowczas cykl bedzie wykonywaé dosuwanie wzdtuz jednej powierzchni.

NSP (przesuniecie punktu startowego)
Pod tym parametrem mozecie programowac wartos¢ katowa, ktdra okresla punkt poczatku
nacinania pierwszego zwoju gwintu na obwodzie gwintowanej czesci. Chodzi przy tym
0 przesuniecie punktu startowego. Parametr moze przyjmowaé wartosci miedzy 0.0001
i +359.9999. Jezeli przesuniecie punktu startowego nie jest podane wzgl. gdy parametr jest
pominiety na liscie parametréw, wowczas pierwszy zwdj gwintu automatycznie rozpoczyna
sie przy znaczniku zero stopni.

PP1, PP2 i PP3 (skok gwintu)

Przy pomocy tych parametrow ustalacie skok gwintu z trzech odcinkéw szeregu gwintow.
Wartos$¢ skoku nalezy przy tym wprowadzi¢ jako osiowo-réwnolegta wartos$é bez znaku.

VARI (rodzaj obrébki)
Przy pomocy parametru VARI ustalacie, czy obrobka ma by¢ zewnetrzna czy wewnetrzna i
jakg technologig ma sie odbywaé praca pod wzgledem dosuwu przy obrobce zgrubnej. Pa-
rametr VARI moze przyjmowac¢ wartosci miedzy 1 i 4 z nastepujgcym znaczeniem:

Dosuw ze
statg gtebokoscig
dosuwu

!

Dosuw ze statym
przekrojem skrawania

Rysunek 9-72

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie, Toczenie (BP-D), wydanie 01/2005 8-329
6FC5 398-1CP10-0AA0



Cykle

9.5 Cykle toczenia

Warto$s¢ Wewn./zewn. Staty dosuw / staty przekroj skrawania
1 Zewnetrzna Staty dosuw

2 Wewnetrzna Staty dosuw

3 Zewnetrzna Staty przekroj skrawania

4 Wewnetrzna Staly przekrdj skrawania

Jezeli dla parametru VARI jest zaprogramowana inna warto$¢, wowczas cykl ulega anulo-
waniu po wytworzeniu komunikatu 61002 " Rodzaj obrébki nieprawidtowo zdefiniowany".

NUMTH (liczba zwojow)

Przy pomocy parametru NUMTH ustalacie liczbe zwojéw gwintu w przypadku gwintu wielo-
zwojnego. Dla gwintu jednozwojnego nalezy wyposazy¢ parametr w warto$¢ zero albo moze
on zostac¢ catkowicie pominiety na licie parametrow.

Zwoje gwintu sg rownomiernie dzielone na obwodzie gwintowanej czesci, pierwszy zwoj jest
okreslany przez parametr NSP. Jezeli ma by¢ wykonywany gwint wielozwojny z nieréwno-
miernym rozmieszczeniem zwojow na obwodzie, wowczas cykl nalezy wywotywac dla kaz-
dego zwoju przy programowaniu odpowiedniego przesuniecia punktu startowego.

Znacznik 0 stopni

Start Start

1. zw¢j gwintu 4. zwoj gwintu
NSP
-,

Start Start

2. zwoj gwintu 3. zwdj gwintu
NUMTH = 4

Rysunek 9-73

Przyktad programowania: fancuch gwintéw

8-330

Przy pomocy tego programu mozecie wykonywac tancuch gwintéw rozpoczynajacy sie od
gwintu walcowego. Dosuw nastepuje prostopadle do gwintu. Nie zaprogramowano ani nad-
datku na obrébke wykanczajgcg ani przesuniecia punktu startowego. Jest wykonywanych 5
przejs¢ narzedzia w skrawaniu zgrubnym i jedno przejscie jatowe.

Jako rodzaj obrobki zadano obrébke wzdtuzna, zewnetrzng ze statym przekrojem skrawa-
nia.
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AX
0
50—
36—
30—
——
-80  -60 -30 '
Rysunek 9-74
N10 G95 T5 D1 S1000 M4 Okreslenie warto$ci technologicznych
N20 G0 X40 Z10 Dosuniecie do pozycji wyjsciowej
N30 CYCLE9S8 (0, 30, -30, 30, -60, 36, -80, 50, | Wywotanie cyklu
10,10,0.92,,,,5,1,1.5,2,2,3,1)
N40 GO0 X55 Ruch kolejno osiami
N50 Z10
N60 X40
N70 M2 Koniec programu
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9.6 Komunikaty btedow i postepowanie z btedami

9.6

9.6.1

9.6.2

9.6.3

8-332

Komunikaty btedéw i postepowanie z bledami

Wskazowki ogdlne

Jezeli w cyklach zostang rozpoznane btedne stany, wéwczas jest wytwarzany alarm i wyko-
nywanie cyklu jest przerywane.

Ponadto cykle wyprowadzajg komunikaty w wierszu dialogowym sterowania. Komunikaty te
nie przerywajg wykonywania.

Btedy z wymaganymi reakcjami jak tez komunikaty w wierszu dialogowym sterowania sg
kazdorazowo opisane przy poszczegolnych cyklach.

Postepowanie z btedami w cyklach

W cyklach sg generowane alarmy o numerach miedzy 61000 i 62999. Ten zakres numerow
jest podzielony pod wzgledem reakcji na alarm i kryteriow kasowania.

Tekst btedu, ktéry jest wyswietlany rownoczes$nie z numerem alarmu, daje Wam blizsze in-
formacje o przyczynie btedu.

Tablica 9-21

Numer alarmu Kryterium kasowania Reakcja na alarm

61000 ... 61999 NC_RESET Przygotowywanie bloku
w NC jest anulowane

62000 ... 62999 Przycisk kasowania Przygotowywanie bloku jest
przerywane, po skasowaniu
alarmu cykl mozna kontynu-
owac przy pomocy NC-Start.

Przeglad alarméw cykli

Numery btedéw podlegajg nastepujacej klasyfikacii:

6 [ [x [ _
X=0 Ogolne alarmy cykli
o X=1 Alarmy cykli wiercenia, wykonywania uktadu otworéw
i frezowania
e X=6 Alarmy cykli toczenia

W ponizszej tablicy znajdziecie btedy wystepujace w cyklach, miejsca ich wystepowania jak
tez wskazowki do ich usuwania
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Tablica 9-22
Nr Tekst alarmu Zrédio Objasnienie, pomoc
alarmu
61000 |"Korekcja narzedzia | CYCLE93 Korekcja D musi zosta¢ zaprogramowana przed
nie jest aktywna do wywotaniem cyklu
CYCLE95
61001 Nieprawidtowy skok | CYCLE84 Sprawdzi¢ parametry wielkosci gwintu wzgl. poda-
gwintu" CYCLE840 | ny skok (sa ze sobg sprzeczne)
CYCLE97
61002 | "Rodzaj obrébki nie- | CYCLE93 Wartos¢ parametru VARI dla rodzaju obrébki jest
prawidtowo zdefinio- | CYCLE95 nieprawidtowo zadany i musi zosta¢ zmieniony.
wany" CYCLE97
61101 "Ptaszczyzna odnie- | CYCLES82 Albo przy wzglednym podawaniu gtebokosci nalezy
sienia nieprawidiowo | do wybraé rézne wartosci dla ptaszczyzny odniesienia
zdefiniowana" CYCLES88 i wycofania albo dla gtebokosci musi zosta¢ zada-
CYCLE840 | na wartos¢ bezwzgledna.
61102 |,Nie zaprogramowa- | CYCLES88 Parametr SDIR (wzgl. SDR w CYCLE840) musi
no kierunku obrotéw | CYCLE840 | zosta¢ zaprogramowany
wrzeciona”
61107 | "Pierwsza gtebokos¢ | CYCLES83 Pierwsza gtebokos¢ wiercenia jest potozona prze-
wiercenia nieprawi- ciwnie do catkowitej gtebokosci wiercenia
dtowo zdefiniowana"
61601 "Srednica czesci CYCLEY94 Zostata zaprogramowana za mata srednica czesci
gotowej jest za mata" gotowej
61602 | "Szerokos¢ narzedzia | CYCLE93 Wytaczak jest szerszy niz zaprogramowana szero-
nieprawidtowo zdefi- kos¢ wytoczenia.
niowana”
61603 | "Ksztalt wytoczenia CYCLE93 e Promienie/fazki na dnie wytoczenia nie pasujg
nieprawidtowo zdefi- do jego szerokosci
niowany" e Wytoczenie poprzeczne na elemencie konturu
przebiegajacym rownolegle do osi podtuznej
jest niemozliwe
61604 | "Aktywne narzedzie | CYCLE95 Naruszenie konturu w elementach podcie¢ uwa-
narusza zaprogra- runkowane katem przytozenia uzytego narzedzia,
mowany kontur" tzn. nalezy uzy¢ innego narzedzia wzgl. sprawdzi¢
podprogram obrobki konturu.
61605 | "Kontur nieprawidto- | CYCLE95 Rozpoznano niedopuszczalny element podciecia
wo zaprogramowany"
61606 | "Btad przy przygoto- | CYCLE95 Przy przygotowywaniu konturu znaleziono btad.
wywaniu konturu" Alarm ten zawsze jest zwigzany z alarmem NCK
10930 ... 10934, 15800 albo 15810
61607 | "Punkt startowy nie- | CYCLE95 Punkt startowy osiggniety przed wywotfaniem cyklu
prawidtowo zapro- nie lezy poza prostokatem opisanym przez pod-
gramowany" program obrébki konturu
61608 | "Zaprogramowane CYCLEY9%4 Musi by¢ zaprogramowane potozenie ostrza 1...4,
nieprawidtowe poto- pasujgce do ksztattu podciecia
zenie ostrza"
61609 | "Ksztalt nieprawidto- | CYCLE94 Sprawdzi¢ parametry ksztattu podciecia
wo zdefiniowany"
61611 "Nie znaleziono punk- | CYCLE95 Nie mozna byto obliczy¢ punktu przeciecia z kontu-

tu przeciecia”

rem. Sprawdzi¢ zaprogramowanie konturu albo
zmieni¢ gtebokos¢ dosuwu.
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Cykle

9.6 Komunikaty btedow i postepowanie z btedami

9.6.4 Komunikaty w cyklach

Cykle wyprowadzajg komunikaty w wierszu dialogowym sterowania. Komunikaty te nie prze-
rywajg obroébki.

Komunikaty dajg Wam wskazéwki dotyczace okreslonych sposobdw zachowania sie cykli

i dotyczace postepu obrébki i z reguly pozostajg zachowane podczas odcinka obrébki albo
do konca cyklu. Sg mozliwe nastepujace komunikaty:

Tablica 9-23

Tekst komunikatu Zrédto
,Gtebokos¢: odpowiednio do wartosci gtebokosci CYCLES82...CYCLES88, CYCLE840
wzglednej”

»1. gtebokos¢ wiercenia: odpowiednio do wartosci gle- | CYCLES83
bokosci wzglednej”

,ZW0j gwintu <Nr> - obrébka jako gwint wzdtuzny” CYCLE97

,ZW06j gwintu <Nr> - obrébka jako gwint poprzeczny” CYCLE97

<Nr> oznacza kazdorazowo numer wtasnie obrabianego ksztattu w tekscie komunikatu.
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