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Wskazowki prawne

Koncepcja wskazéwek ostrzezen

Podrecznik zawiera wskazéwki, ktore nalezy bezwzglednie przestrzegac dla zachowania bezpieczenstwa oraz w
celu unikniecia szkdéd materialnych. Wskazowki dot. bezpieczenstwa oznaczono tréjkatnym symbolem,
ostrzezenia o mozliwosci wystgpienia szkdd materialnych nie posiadajg tréjkatnego symbolu ostrzegawczego. W
zaleznosci od opisywanego stopnia zagrozenia, wskazéwki ostrzegawcze podzielono w nastepujgcy sposob.

ANIEBEZPIECZENSTWO

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazdéwek ostrzegawczych grozi Smiercig lub odniesieniem cigzkich
obrazen ciata.

AOSTRZEZENIE

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych moze grozi¢ $miercig lub odniesieniem
ciezkich obrazen ciata.

AOSTROZNIE

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych moze spowodowac lekkie obrazenia ciata.

UWAGA

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazdéwek ostrzegawczych moze spowodowac szkody materialne.

W wypadku mozliwosci wystgpienia kilku stopni zagrozenia, wskazéwke ostrzegawcza oznaczono symbolem
najwyzszego z mozliwych stopnia zagrozenia. Wskazéwka oznaczona symbolem ostrzegawczym w postaci
tréjkata, informujgca o istniejgcym zagrozeniu dla oséb, moze by¢ réwniez wykorzystana do ostrzezenia przed
mozliwoscig wystgpienia szkdd materialnych.

Wykwalifikowany personel

Produkt /system przynalezny do niniejszej dokumentacji moze by¢ obstugiwany wytgacznie przez personel
wykwalifikowany do wykonywania danych zadan z uwzglednieniem stosownej dokumentacji, a zwtaszcza
zawartych w niej wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych. Z uwagi na swoje wyksztatcenie i
doswiadczenie wykwalifikowany personel potrafi podczas pracy z tymi produktami / systemami rozpoznac ryzyka i
unika¢ mozliwych zagrozen.

Zgodne z przeznaczeniem uzywanie produktow firmy Siemens
Przestrzegaé nastepujacych wskazowek:

AOSTRZEZENIE

Produkty firmy Siemens mogqg by¢ stosowane wytgcznie w celach, ktére zostaty opisane w katalogu oraz w
zatgczonej dokumentacji technicznej. Polecenie lub zalecenie firmy Siemens jest warunkiem uzycia produktow
badz komponentéw innych producentéw. Warunkiem niezawodnego i bezpiecznego dziatania tych produktéw sg
prawidtowe transport, przechowywanie, ustawienie, montaz, instalacja, uruchomienie, obstuga i konserwacja.
Nalezy przestrzegac¢ dopuszczalnych warunkéw otoczenia. Nalezy przestrzega¢ wskazéwek zawartych w
przynaleznej dokumentaciji.

Znaki towarowe

Wszystkie produkty oznaczone symbolem ® sg zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Siemens AG.
Pozostate produkty posiadajace réwniez ten symbol mogg byé znakami towarowymi, ktérych wykorzystywanie
przez osoby trzecie dla wtasnych celéw moze narusza¢ prawa autorskie wiasciciela danego znaku towarowego.

Wykluczenie od odpowiedzialno$ci

Tres¢ drukowanej dokumentacji zostata sprawdzona pod katem zgodnosci z opisywanym w niej sprzetem i
oprogramowaniem. Nie mozna jednak wykluczy¢ pewnych rozbieznosci i dlatego producent nie jest w stanie
zagwarantowac catkowitej zgodnosci. Informacje i dane w niniejszej dokumentacji poddawane sa ciggtej kontroli.
Poprawki i aktualizacje ukazujg sie zawsze w kolejnych wydaniach.
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Zasady programowania

1.1 Podstawy programowania

1.1.1 Nazwy programéw

Kazdy program musi posiada¢ wtasng nazwe. Nazwa programu musi by¢ zgodna z

zasadami opisanymi ponizej.

® Nazwa programu moze zawiera¢ maksymalnie 24 znaki facinskie lub 12 znakéw
chinskich (bez rozszerzenia).

® Rozszerzenie nazwy pliku musi by¢ oddzielone kropka.

e Jesli aktualnym domysinym typem programu jest MPF (program gtéwny), a ma zosta¢
utworzony podprogram, nazwa musi mie¢ rozszerzenie ,,.SPF”.

e Jesli aktualnym domysinym typem programu jest SPF (podprogram), a ma zosta¢
utworzony program gtéwny, nazwa musi mie¢ rozszerzenie ,.MPF”.

® Nie wpisywac rozszerzenia nazwy pliku jesli ma zostaé utworzony aktualny domysiny typ
programu.

® Unika¢ stosowania znakdéw specjalnych w nazwach programow.

Przyktad

PRZEDMIOT527

1.1.2 Struktura programu

Struktura i zawartos¢

Program NC skfada sie z sekwenciji blokéw (patrz: tabela ponizej). Kazdy blok odpowiada
etapowi skrawania. Instrukcje wpisywane sg w bloku w postaci stéw. Ostatni blok w

wykonywanej sekwencji zawiera specjalne stowo oznaczajgce zakonczenie programu, na
przyktad M2.

Przyktad struktury programu NC przedstawiono w tabeli ponize;.

Blok Stowo Stowo Stowo ; Komentarz
Blok N10 GO X20 ; Pierwszy blok
Blok N20 G2 237 ; Drugi blok
Blok N30 G91 -

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.1 Podstawy programowania

Blok Stowo Stowo Slowo ; Komentarz
Blok N40
Blok N50 M2 ; Zakonczenie programu

1.1.3

Funkcjonalnos¢ / struktura

Stowo jest elementem bloku i stanowi gtéwnie polecenie sterujgce. Stowo sktada sie z

Struktura stowa i adres

nastepujgcych dwéch czesci:

® znak adresowy: najczesciej litera

e warto$¢ numeryczna: sekwencja cyfr, ktére z pewnymi adresami moga by¢ dodane

znakiem wstawionym przed adresem oraz separator dziesietny.

Znak dodatni (+) mozna pomingc.

Przyktad struktury stowa przedstawiono na ilustracji ponize;j.

Przyktad:

Objasnienie:

Stowo Stowo Stowo
1 | 1
Adres IWart Adres IWartoéé Adres IWartoéc’:
0s¢
1 1 1
G1 X-20.1 F300
Przesuw z Trajektoria lub Predkosé
interpolacjg polozenie poSUWU:
liniowg koncowe dla 300 mm/min
osi X: -20.1mm

Kilka znakéw adresowych

Stowo moze réwniez zawierac kilka liter adresowych. W tym przypadku jednak warto$¢é
numeryczna musi zostaé przydzielona za posrednictwem znaku posredniego ,=".

Przyktad: CR=5.23

Dodatkowo funkcje G mozna wywotywaé nazwg symboliczng (dodatkowe informacje zawiera
punkt ,Lista instrukcji (Strona 12)”.).

Przyktad: SCALE ; Uaktywnienie wspétczynnika skalowania

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

Adres rozszerzony

1.1 Podstawy programowania

Za pomoca nastepujacych adreséw adres jest rozszerzany o 1-4 cyfry w celu uzyskania
wiekszej liczby adreséw. W tym przypadku warto$¢ musi zosta¢ przydzielona przy uzyciu

znaku rownosci ,=".

R Parametry arytmetyczne
Funkcja H
I, J,K Parametry interpolacji/punkt posredni

Funkcja specjalna M wptywajgca na wrzeciono wraz z innymi opcjami

S Predkos¢ wrzeciona

Przyktady: R10=6.234 H5=12.1 [1=32.67 M2=5 S1=400

114 Zbior znakow

W programowaniu stosowane sg znaki opisane ponizej. Sg one interpretowane zgodnie z

odpowiednimi definicjami.

Litery, cyfry

AB,C,D EFGHLJKLMNOPQR,STUVWXY,Z

0,1,2,3,4,5,6,7,8,9
Litery duze i mate nie sg rozrdzniane.

Drukowane znaki specjalne

Nawias okragty otwierajgcy
Nawias okragty zamykajacy
Nawias kwadratowy otwierajgcy
Nawias kwadratowy zamykajacy
Mniej niz

Wiecej niz

Blok gtéwny, zakonczenie etykiety
Przydziat, cze$¢ rownania
Pominiecie

Mnozenie

V A — ™/ ~— —~

~

*

+ Dodawanie, znak wartosci dodatniej
- Odejmowanie, znak minus

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Cudzystowy

Podkreslenie (nalezy do liter)
Separator dziesietny
Przecinek, separator
Poczatek komentarza
Zastrzezony; nie stosowaé
Zastrzezony; nie stosowaé
Zastrzezony; nie stosowac
Identyfikatory zmiennych systemowych
Zastrzezony; nie stosowaé
Zastrzezony; nie stosowac



Zasady programowania
1.1 Podstawy programowania

Niedrukowane znaki specjalne

Lr Znak konca bloku
Spacja Separator pomiedzy stowami; spacja
Znak tabulatora Zastrzezony; nie stosowaé

1.1.5 Format bloku

Funkcjonalnosé
Blok powinien zawiera¢ wszystkie dane potrzebne do wykonania etapu skrawania.

Generalnie, blok sktada sie z kilku stéw i konczy sie zawsze znakiem konca bloku,, Lr ,,
(wysuniecie wiersza). Podczas pisania bloku znak ten jest automatycznie generowany po
nacisnieciu klawisza wysuniecia wiersza na zewnetrznie przytaczonej klawiaturze lub
nacisnieciu nastepujacego przycisku na PPU:

£

INPUT

Patrz: zamieszczony ponizej schemat blokowy struktury.

N Word 1 Word 2 Word n : Comment LE

Space Space Space
(BLANK)

End-of-block character

Block instructions only if required
is written at the end, delimited from the

Block number - stands in front of instructions; o
remaining part of the block by " ;"

Only as needed, instead of N, main blocks have
the symbol “ : “ (Colon)

Block skip;
only if necessary; stands at the beginning Total number of characters in a block: 512 characters

Kolejnosé stéw
Jesli blok zawiera kilka instrukcji, zalecana jest nastepujaca kolejnos¢:
N...G... X...Z..F..S... T...D... M... H...

Uwaga dotyczgca numeréw blokéw

Najpierw nalezy wybra¢ numery blokéw ze skokiem o 5 lub 10. Dzieki temu mozna pdzniej
wstawiac¢ bloki, zachowujac jednak malejgca kolejnosé numerdéw blokow.
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Zasady programowania

1.1 Podstawy programowania

Pominiecie bloku

Bloki programu, ktére majg zosta¢ wykonane nie w kazdym przebiegu programu, moga
zostac¢ oznaczone ukosnikiem / umieszczonym na poczgtku numeru bloku.

Samo pominiecie bloku jest aktywowane za posrednictwem Obstuga (sterowanie
programem: ,SKP”) lub sterownikiem programowalnym (sygnat). Sekcje mozna pominaé¢ o
kilka kolejnych blokéw za pomocg ,, /”.

Jesli blok musi zosta¢ pominiety podczas wykonywania programu, wszystkie bloki programu
oznaczone za pomocg , / ” nie sa wykonywane. Wszystkie instrukcje zawarte w
odpowiednich blokach nie zostang uwzglednione. Program jest kontynuowany poczgwszy od
nastepnego bloku nie zawierajgcego znacznika.

Komentarz, uwaga

Instrukcje zwarte w blokach programu mozna opisa¢ komentarzami (uwagami). Komentarz

rozpoczyna sie zawsze srednikiem ,, ; ” i konczy sie korcem bloku.
Komentarze sg wyswietlane wraz z zawartoscig pozostatego bloku w widoku aktualnego
bloku.

Komunikaty

Komunikaty sg programowane w odrebnym bloku. Komunikat wy$wietlany jest w specjalnym
polu i pozostaje aktywny do chwili wykonania bloku z nowg wiadomoscig lub do chwili
osiaggniecia kohca programu. Do 65 znakéw moze by¢ wyswietlanych w tekstach
komunikatéw.

Komunikat nie zawierajgcy tekstu komunikatu kasuje poprzedni komunikat.

MSG (,TO JEST TEKST WIADOMOSCI")

Przyktad programowania

N10 ; Firma G&S, zamdéwienie nr 12A71
N20 ; Cze$¢ pompy nr 17, rysunek nr: 123 677
N30 ; Program utworzyt H. Adam, Wydziai TV 4

N40 MSG(,RYS. NR: 123677")

:50 G54 F4.7 S220 D2 M3 ; Blok gitdéwny

N60 GO G90 X100 z200

N70 Gl Z185.6

N80 X112

/N90 X118 7180 ; Blok mozna stiumic
N100 X118 2120

N110 GO G90 X200

N120 M2 ; Zakonczenie programu

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.1 Podstawy programowania

1.1.6 Lista instrukgciji
Funkcje oznaczone gwiazdka (*) sg aktywne w chwili uruchomienia programu w wersji
tokarkowej CNC, o ile nie zostaty zaprogramowane inaczej lub o ile producent nie zachowat
domysinego ustawienia dla technologii ,toczenia”.
Adres Istotnos¢ Przydzialy Informacje Programowanie
wartosci
D Numer przesuniecia 0 ... 9, tylko liczba | Zawiera dane kompensaciji D...
narzedzia catkowita, bez danego narzedzia T... ; DO
znaku wskazuje brak kompensaciji
narzedzia, jedno narzedzie
aktywuje 1-9 numeréw, tj. z
jednym narzedziem zwigzanych
jest jednoczesnie najwyzej 9
danych kompensaciji.
F Predkos$¢ posuwu 0.001 ... 99 Predkos$¢ narzedzia/przedmiotu | F...
999.999 po torze;
jednostka: mm/min lub mm/obrét
w zaleznosci od G94 lub G95
F Czas przestoju (Blok z | 0.001 ... 99 Czas postoju w sekundach G4 F...; odrebny blok
G4) 999.999
F Zmiana skoku gwintu 0.001 ... 99 w mm/obrét? Patrz: G34, G35
(blok zawierajacy G34, | 999.999
G35)
G Funkcja G Tylko liczba Funkcje G podzielone sg na G...
(funkcja catkowita, grupy G. W bloku lub nazwa symboliczna,
przygotowawcza) wskazane zaprogramowac mozna tylko taka jak:
wartosci jedna funkcje G z grupy. CIP
Funkcja G moze by¢ modalna
(do chwili skasowania przez inng
funkcje z tej samej grupy) lub
skuteczna tylko dla bloku, w
ktorym jest zaprogramowana
(niemodalna).
Grupa G:
GO Interpolacja liniowa przy duzej predkosci 1: Polecenia ruchowe (typ GO X... Z...
przesuwu interpolacji), obowigzujace
G1* Interpolacja liniowa przy predkosci posuwu | Mmodalnie G1X..Z...F...
G2 Interpolacja kotowa w prawo C’52 X.Z.lL.K.F..;
Srodek i punkt koncowy
G2X...Z...CR=...F...;
Promien i punkt koncowy
G2 AR=...|l...K...F...;;
Kat rozwarcia i punkt
Srodkowy
G2AR=... X...Z...F...;
Kat rozwarcia i punkt
koncowy
G3 Interpolacja kotowa w lewo G3...; pozostate, jak w G2
Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.1 Podstawy programowania

Adres Istotno$¢ Przydziaty Informacje Programowanie
wartos$ci
CIP Interpolacja kotowa przez punkt posredni CIP X...Z... 1=... K1=...
F...;11, K1 jest punktem
posrednim
CT Interpolacja kotowa; przejscie styczne N10 ...

N20CT Z... X...F...;
okrag, przejscie styczne
do poprzedniego
segmentu trajektorii N10

G33 Skrawanie gwintu o statym skoku ;Staty skok
G33 Z... K... SF=... ; gwint
cylindryczny
G33 X... l... SF=... ; gwint
czotowy

G33Z... X...K... SF=...;
gwint stozkowy, na osi Z
trajektoria wieksza niz na
osi X

G33Z... X... l... SF=...;
gwint stozkowy, na osi X
trajektoria wieksza niz na
osiZ

G34 Skrawanie gwintu, skok rosnacy G33 Z... K... SF=... ; gwint
cylindryczny, staty skok
G34 Z...K... F17.123;
gwint rosnacy 0 ;17.123
mm/obrét2

G35 Skrawanie gwintu, skok malejacy G33 Z... K... SF=... ; skok
cylindryczny

G35Z...K... F7.321;
skok malejgcy o ;7.321
mm/obrot?

G331 Interpolacja gwintu N10 SPOS=... ;
Sterowanie wrzecionem w
potozeniu

N20 G331 Z...K... S...;;
Gwintowanie bez uchwytu
kompensacyjnego, np. na
osi Z ; gwint prawoskretny
lub lewoskretny jest
definiowany znakiem
skoku (np. K+):

+:jak w M3

- jak w M4

G332 Interpolacja gwintu — wycofanie G332Z..K...;
gwintowanie bez uchwytu
kompensacyjnego, np. na
osi Z, wycofanie ; znak
skoku jak w G331

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.1 Podstawy programowania

Adres Istotnos¢ Przydziaty Informacje Programowanie

wartos$ci

G4 Czas przestoju 2: Ruchy specjalne, czas G4 F...; odrebny blok, F:

przestoju, niemodalne Czas w sekundach
lub
G4 S.... ; odrebny blok, S:
w obrotach wrzeciona

G74 Najazd na punkt referencyjny G74 X1=0 Z1=0 ; odrebny
blok, (identyfikator osi
maszyny!)

G75 Najazd na punkt staty G75 X1=0 Z1=0 ; odrebny
blok, (identyfikator osi
maszyny!)

TRANS Ruch postepowy, programowalny 3: Zapis do pamieci, niemodalny | TRANS X... Z... ; odrebny
blok

SCALE Programowalny wspotczynnik skalowania SCALE X... Z...;
wspotczynnik skalowania
w kierunku wskazanej osi,
odrebny blok

ROT Obrot, programowalny ROT RPL=... ; obrét w
aktualnej ptaszczyznie
G17 do G19, odrebny
blok

MIRROR Programowalne odbicie lustrzane MIRROR XO ; odbicie
lustrzane osi
wspotrzednych, odrebny
blok

ATRANS Ruch postepowy addytywny, ATRANS X... Z...;

programowanie odrebny blok

ASCALE Addytywny programowalny wspétczynnik ASCALE X... Z...;

skalowania wspotczynnik skalowania
w Kierunku wskazanej osi,
odrebny blok

AROT Addytywny programowalny obrét AROT RPL=... ; obrét w
aktualnej ptaszczyznie
G17 do G19, odrebny
blok

AMIRROR Addytywne programowalne odbicie AMIRROR X0 ; odbicie

lustrzane lustrzane osi
wspotrzednych, odrebny
blok

G17 Ptaszczyzna X/Y (gdy wymagane 6: Wybor ptaszczyzny

wiercenie wysrodkowane)

G18* Plaszczyzna Z/X (standardowe toczenie)

G19 Ptaszczyzna Y/Z

G40 * Kompensacja promienia narzedzia 7: Kompensacja promienia

wytgczona narzedzia, skuteczna modalnie
G41 Kompensacja promienia narzedzia; wzdtuz
kierunku ruchu narzedzia, zawsze z lewej
strony konturu
Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.1 Podstawy programowania

Adres Istotno$¢ Przydziaty Informacje Programowanie
wartos$ci
G42 Kompensacja promienia narzedzia; wzdtuz
kierunku ruchu narzedzia, zawsze z prawej
strony konturu
G500 * Ustawialne przesuniecie robocze 8: Ustawialne przesuniecie
wytgczone robocze, skuteczne modalnie
G54 1. Ustawialne przesuniecie robocze
G55 2. Ustawialne przesunigcie robocze
G56 3. Ustawialne przesuniecie robocze
G57 4. Ustawialne przesuniecie robocze
G58 5. Ustawialne przesuniecie robocze
G59 6. Ustawialne przesuniecie robocze
G53 Ustawialne przesuniecie robocze 9: Sttumienie ustawialnego
wytgczone, niemodalne przesuniecia roboczego,
G153 Ustawialne przesuniecie robocze niemodaine
wytgczone, niemodalne, tagcznie z rama
podstawowg
G60 * Zatrzymanie doktadne 10: Zachowanie podejscia,
G64 Tryb toru ciagtego skuteczne modalnie
G62 Wyhamowanie narozne przy rogach Tylko w potgczeniu w trybie toru | G62 Z... G1
wewnetrznych, gdy aktywne jest ciggtego
przesuniecie promienia narzedzia (G41,
G42)
G9 Zatrzymanie doktadne niemodalne 11: Zatrzymanie doktadne
niemodalne, niemodalne
G601 * Okno zatrzymania doktadnego, precyzyjne, | 12: Okno zatrzymania
za pomocg G60, G9 dokfadnego, skuteczne modalnie
G602 Okno zatrzymania doktadnego, zgrubne,
za pomocg G60, G9
G621 Wyhamowanie narozne na wszystkich Tylko w potaczeniu w trybie toru | G621 AIDS=...
rogach ciggtego
G70 Wprowadzanie wymiaréw w calach 13: Dane wymiaréw w
G71* Wprowadzanie danych wymiarowych calach/metryczne, skuteczne
metrycznych modalnie
G700 Wprowadzanie danych wymiarowych
calowych; rowniez dla predkosci posuwu F
G710 Wprowadzanie danych wymiarowych
metrycznych; rowniez dla predkosci
posuwu F
G90 * Wprowadzanie danych wymiarowych 14: Wymiar bezwzgledny /
bezwzglednych przyrostowy, skuteczny modalnie
G91 Wprowadzanie wymiarow przyrostowych
GoY4 Predkos¢ posuwu F w mm/min 15: Predko$¢ posuwu /
G95 * Predko$¢ posuwu F w mm/obrét wrzeciona | WrZeciono, skuteczna modalnie
G96 Stata predkos¢ skrawania aktywna G96 S... LIMS=...
(F w mm/obrét, S w m/min)
G97 Stata predkos¢ skrawania wytgczona

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.1 Podstawy programowania

Adres Istotnos¢ Przydziaty Informacje Programowanie
wartos$ci
G450 * Cykl przejscia 18: Zachowanie na rogach
G451 Punkt przeciecia podczas skrawania z
kompensacjg promienia
narzedzia, skuteczne modalnie
BRISK * Przyspieszenie po torze z szarpnigciem 21: Profil przyspieszenia,
SOFT Przyspieszanie po torze z ograniczaniem | Skuteczny modalnie
szarpniecia
FFWOF * Sterowanie posuwem do przodu wytgczone | 24: Sterowanie posuwem do
FFWON Sterowanie posuwem do przodu aktywne | Przodu, skuteczne modalnie
DIAMOF Wymiarowanie po promieniu 29: Promien / $rednica wymiaru,
DIAMON * Wymiarowanie po $rednicy skuteczny modalnie
G290 * Tryb SIEMENS 47: Zewnetrzne jezyki NC,
G291 Tryb zewnetrzny skuteczne modalnie
H Funkcja H + 0.0000001 ... Przeniesienie wartosci do PLC; HO=... H9999=...
9999 9999 istotno$¢ zdefiniowana przez
HO= (8 miejsc producenta maszyny Na przyktad: H7=23.456
do dziesietnych) lub
H9999= wskazane jako
wyktadnik:
+(10-300 ...
10+300)
| Parametry interpolacji | £0.001 ... 99 Nalezy do osi X; znaczenie w Patrz: G2, G3 i G33, G34,
999.999 zaleznosci od G2,G3 ->$rodek G35
Gwint: okregu lub G33, G34, G35
0.001 ... 2000.000 | G331, G332 -> skok gwintu
K Parametry interpolacji | +0.001 ... 99 Nalezy do osi Z; pozostate jak w | Patrz: G2, G3 i G33, G34,
999.999 | G35
Gwint:
0.001 ... 2000.000
1= Punkt posredni +0.001 ... 99 Nalezy do osi X; specyfikacja dla | Patrz: CIP
interpolacji kotowej 999.999 interpolacji kotowej za pomocg
CIP
K1= Punkt posredni +0.001 ... 99 Nalezy do osi Z; specyfikacja dla | Patrz: CIP
interpolacji kotowej 999.999 interpolacji kotowej za pomocg
CIP
L Podprogram; nazwa i | 7 miejsc Zamiast dowolnej nazwy mozna | L.... ;odrebny blok
wywotanie dziesietnych; réwniez wybra¢ L1 ...L9999999;
tylko liczba to réwniez wywotuje podprogram
catkowita, bez (UP) w odrebnym bloku,
znaku Uwaga: L0001 nie jest zawsze
réwne L1.
Nazwa ,LL6” jest zastrzezona
dla podprogramu wymiany
narzedzia.
M Funkcja dodatkowa 0..99 Na przyktad, dla inicjowania M...
tylko liczba dziatan przetgczeniowych, takich
catkowita, bez jak ,wtgczenie podawanie
znaku chtodziwa”, maksymainie 5
funkcji M w bloku.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.1 Podstawy programowania

Adres Istotno$¢ Przydziaty Informacje Programowanie
wartos$ci
MO Zaprogramowane zatrzymanie Skrawanie zostaje zatrzymane
na koncu bloku zawierajgcego
MO; nacisng¢ NC START, by
kontynuowac.
M1 Zatrzymanie opcjonalne Jak w MO, lecz zatrzymanie
wykonywane jest tylko wowczas,
gdy specjalny sygnat (sterowanie
programem: ,M01”) jest obecny.
M2 Zakonczenie gtéwnego programu z Mozna je znalez¢ w ostatnim
powrotem na poczatek programu bloku sekwencji obrébki
M30 Zakonczenie programu (jako M2) Mozna je znalez¢ w ostatnim
bloku sekwencji obrébki
M17 Zakonczenie podprogramu Mozna je znalez¢ w ostatnim
bloku sekwencji obrébki
M3 Obrét wrzeciona w prawo
M4 Obroét wrzeciona w lewo
M5 Zatrzymanie wrzeciona
Mn=3 Obrét wrzeciona w prawo n=1 M1=3 ; Zatrzymanie
obrotu wrzeciona 1 w
prawo
Mn=4 Obrét wrzeciona w lewo (dotyczy n=1 M1=4 ; Zatrzymanie
wrzeciona ,,n”) obrotu wrzeciona 1 w
lewo
Mn=5 Zatrzymanie wrzeciona (dotyczy wrzeciona |n =1 M1=5 ; Zatrzymanie
»N") wrzeciona 1
M6 Zmiana narzedzia Tylko jesli aktywowana za
pomocg M6 za posrednictwem
panelu sterowania maszyny; w
innym przypadku zmiana
bezposrednio poleceniem T
M40 Automatyczna zmiana stopnia przetozenia
Mn=40 Automatyczna zmiana stopnia przefozenia |n =1 M1=40 ; automatyczny
(dotyczy wrzeciona ,n”) stopien przetozenia;
dotyczy wrzeciona 1
M41 do M45 | Ze stopnia przetozenia 1 do stopnia
przetozenia 5
Mn=41 do Ze stopnia przetozenia 1 do stopnia n=1 M1=41; Stopien
Mn=45 przetozenia 5 (dotyczy wrzeciona ,n”) przetozenia 1 wrzeciona 1
M70, M19 - Zastrzezony; nie stosowaé
M... Pozostate funkcje M Funkcjonalnos¢ nie jest
definiowana przez system
sterowania i dlatego moze by¢
wykorzystywana swobodnie
przez producenta maszyny
N Numer bloku — blok 0 ... 9999 9999 Mozna go zastosowac do N20
podporzadkowany tylko liczba identyfikowania blokéw liczbg;
catkowita, bez jest zapisywany na poczatku
znaku bloku.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.1 Podstawy programowania

Adres Istotnos¢ Przydziaty Informacje Programowanie
wartos$ci
Numer gtéwnego bloku | 0 ... 9999 9999 Specjalne oznaczenie bloku :20
tylko liczba stosowane zamiast N... ; taki
catkowita, bez blok powinien zawieraé
znaku wszystkie instrukcje potrzebne
do wykonania nastepnego etapu
skrawania.
P Liczba przejs¢ 1...9999 Jest stosowana, jesli L781 P... ; odrebny blok
podprogramu tylko liczba podprogram uruchamiany jest
catkowita, bez kilkakrotnie i znajduje sie wtym | N10 L871 P3 ; trzy cykle
znaku samym bloku, co wywotanie
RO Parametry + 0.0000001 ... R1=7.9431 R2=4
do arytmetyczne 9999 9999
R299 (8 miejsc
dziesietnych) lub ze wskazaniem
wskazane jako wyktadnika:
wykfadnik: R1=-1.9876EX9; R1=-1
+(10-300 ... 987 600 000
10+300)
Funkcje arytmetyczne Oprécz 4 podstawowych funkgciji
arytmetycznych korzystajgcych z
argumentéw operacji + - */
dostepne sg nastepujace funkcje
arytmetyczne:
SIN() Sinus Stopnie R1=SIN(17.35)
COS() Cosinus Stopnie R2=COS(R3)
TAN() Tangens Stopnie R4=TAN(R5)
ASIN() Arcus sinus R10=ASIN(0.35) ; R10:
20.487 stopni
ACOS() Arcus cosinus R20=ACOS(R2) ; R20: ...
Stopnie
ATANZ2(,) Arcus tangens2 Kat wektora sumarycznego jest | R40=ATAN2(30.5,80.1) ;
wyliczany z 2 wektorow, z R40: 20.8455 stopni
ktorych jeden ustawiony jest
pionowo wzgledem drugiego.
Drugi wskazany wektor jest
zawsze wykorzystywany dla
odniesienia kata.
Rezultat w zakresie: -180 do
+180 stopni
SQRT() Pierwiastek R6=SQRT(R7)
kwadratowy
POT() Kwadrat R12=POT(R13)
ABS() Wartos¢ bezwzgledna R8=ABS(R9)
TRUNC() Obciecie do liczby R10=TRUNC(R2)
catkowitej
LN() Logarytm naturalny R12=LN(R9)
EXP() Funkcja wyktadnicza R13=EXP(R1)
RET Zakonczenie Stosowane zamiast M2 —dla RET ;odrebny blok
podprogramu utrzymania trybu toru ciggtego
Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.1 Podstawy programowania

Adres Istotno$¢ Przydziaty Informacje Programowanie
wartos$ci
S.. Predkos¢ wrzeciona 0.001 ... 99 Jednostka miary predkosci S...
999.999 obrotowej wrzeciona
S1= Predkos¢ wrzeciona 0.001 ... 99 Jednostka miary predkosci S1=725 ; predkos¢ 725
dotyczy wrzeciona 1 999.999 obrotowej wrzeciona obr./min wrzeciona 1
S Predkos¢ skrawania 0.001 ... 99 Jednostka predkosci skrawania | G96
przy aktywnym G96 999.999 m/min w przypadku G96; S...
dotyczy tylko wrzeciona
S Czas przestoju 0.001 ... 99 Czas przestoju w obrotach G4 S... ; odrebny blok
w bloku z G4 999.999 wrzeciona
T Numer narzedzia 1...32000 Wymiany narzedzia mozna T..
tylko liczba dokonac bezposrednio
catkowita, bez poleceniem T lub tylko za
znaku pomocg M6. Mozna to ustawi¢ w
danych maszynowych.
X 0s +0.001 ... 99 Dane pozyciji X...
999.999
Y 0s +0.001 ... 99 Dane pozyciji Y...
999.999
4 (0] +0.001 ... 99 Dane pozycji Z...
999.999
AC Wspodtrzedna - Wymiar mozna wskazac dla N10 G91 X10 Z=AC(20) ;
bezwzgledna punktu koncowego lub X -wymiar przyrostowy,
srodkowego pewnej osi bez Z — wymiar bezwzgledny
wzgledu na G91.
ACC[os] Procentowa korekcja 1... 200, liczba Korekcja przyspieszenia dla osi | N10 ACC[X]=80 ; dla osi
przyspieszenia catkowita lub wrzeciona; wskazywane jako | X 80%
wartos¢ procentowa N20 ACCI[S]=50 ; dla
wrzeciona: 50%
ACP Wspodtrzedna - Mozna réwniez wskazaé N10 A=ACP(45.3) ;
bezwzgledna; najazd wymiary dla punktu koncowego | najazd na pozycje
na pozycje w kierunku osi obrotowej za pomocg bezwzgledng osi A w
dodatnim ACP(...) bez wzgledu na kierunku dodatnim
(w przypadku osi G90/G91; dotyczy réwniez N20 SPOS=ACP(33.1) ;
obrotowej, wrzeciona) pozycjonowania wrzeciona ustawienie wrzeciona
ACN Wspodtrzedna - Mozna réwniez wskazaé N10 A=ACN(45.3) ;

bezwzgledna; najazd
na pozycje w kierunku
ujemnym

(w przypadku osi
obrotowej, wrzeciona)

wymiary dla punktu koncowego
osi obrotowej za pomocg
ACN(...) bez wzgledu na
G90/G91; dotyczy réwniez
pozycjonowania wrzeciona

najazd na pozycje
bezwzgledng osi A w
kierunku ujemnym

N20 SPOS=ACN(33.1) ;
ustawienie wrzeciona

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.1 Podstawy programowania

Adres Istotnos¢ Przydziaty Informacje Programowanie

wartos$ci

ANG Kat dla wskazania linii | £0.00001 ... Wskazany w stopniach; N10 G1 X... Z....

prostej dla definicji 359.99999 jedna mozliwo$¢ wskazania linii | N11 X... ANG=...
konturu prostej w przypadku korzystania | lub kontur ponad kilkoma
z GO lub G1 jesli znana jest tylko | blokami:
jedna wspotrzedna punktu N10 G1 X... Z...
koncowego N11 ANG=...
lub N12 X... Z... ANG=...
jesli znany jest caty punkt
koncowy z konturem
rozciggajagcym sie na kilka
blokow
AR Kat otworu dla 0.00001 ... Wskazany w stopniach; jedna Patrz: G2, G3
interpolacji kotowej 359.99999 mozliwo$¢ zdefiniowania okregu
podczas korzystania z G2/G3
CALL Posrednie wywotanie | - Szczegodlna forma wywotania N10 CALL VARNAME ;
cyklu cyklu; brak przeniesienia nazwa zmiennej
parametrow; nazwa cyklu jest
przechowywana w zmiennej;
przeznaczone tylko do
wewnetrznego zastosowania w
cyklu
CHF Faza; 0.001 ... 99 Wstawia faze o wskazanej N10 X... Z.... CHF=...
przeznaczenie ogolne | 999.999 dtugosci pomiedzy dwa bloki N11 X... Z...
konturu
CHR Faza; 0.001 ... 99 Wstawia faze o wskazanej N10 X... Z.... CHR=...
w definicji konturu 999.999 diugosci podstawy pomiedzy N11 X... Z...
dwa bloki konturu

CR Promien dla 0.010... 99 Jedna mozliwosé zdefiniowania | Patrz: G2, G3

interpolacji kotowej 999.999 okregu podczas korzystania z

Znak ujemny —do | G2/G3

wybierania

okregu: wigksze

niz poétkole

CYCLE... Cykl skrawania Tylko wskazane | Wywotanie cykli skrawania

wartosci wymaga odrebnego bloku;
odpowiednie parametry transferu
muszg by¢ wczytane z
wartosciami.
Dodatkowym MCALL lub CALL
mozna wywotywac cykle
specjalne.

CYCLES81 Wiercenie, centrowanie N5 RTP=110 RFP=100
... ; Przypisac¢
wartosciami
N10 CYCLE81(RTP,
RFP, ...) ; odrebny blok
programu obrobki

CYCLES82 Wiercenie, pogtebianie czotowe N5 RTP=110 RFP=100

.. ; przypisac
wartosciami
N10 CYCLE82(RTP,
RFP, ...) ; odrebny blok
Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.1 Podstawy programowania

Adres Istotno$¢ Przydziaty Informacje Programowanie
wartos$ci
CYCLES83 Wiercenie gtebokiego otworu N10 CYCLES83(110, 100,
...) ; lub przenie$¢
wartosci bezposrednio,
odrebny blok
CYCLES84 Gwintowanie sztywne N10 CYCLES84 (...) ;
odrebny blok
CYCLES840 Gwintowanie z uchwytem N10 CYCLES840 (...) ;
kompensacyjnym odrebny blok
CYCLES85 Rozwiercanie 1 N10 CYCLES5(...) ;
odrebny blok
CYCLES86 Rozwiercanie N10 CYCLES6(...) ;
odrebny blok
CYCLES87 Wiercenie z zatrzymaniem 1 N10 CYCLES87(...);
odrebny blok programu
skrawania
CYCLES8S8 Wiercenie z zatrzymaniem 2 N10 CYCLESS(...) ;
odrebny blok
CYCLES89 Rozwiercanie 2 N10 CYCLES89(...) ;
odrebny blok programu
obrobki
CYCLE92 Odciecie N10 CYCLE92(...) ;
odrebny blok
CYCLE93 Wogtebienie N10 CYCLE93(...) ;
odrebny blok
CYCLEY9%4 Podciecie DIN76 (formy E i F), obrobka N10 CYCLE94(...) ;
wykanczajgca odrebny blok
CYCLE95 Cykl usuniecia naddatku ze skrawaniem N10 CYCLE95(...) ;
ksztattowym odrebny blok
CYCLE96 Podciecie gwintu N10 CYCLEY6(...) ;
odrebny blok programu
obrobki
CYCLE98 Montaz gwintu bok przy boku N10 CYCLE9§(...) ;
odrebny blok programu
obrobki
CYCLE99 Skrawanie gwintu N10 CYCLE99(...) ;
separate block
DC Wspéirzedna - Mozna réwniez wskazac N10 A=DC(45.3) ;
bezwzgledna; wymiary dla punktu koncowego | Bezposredni najazd do
bezposredni najazd na osi obrotowej za pomocg DC(...) | potozenia bezwzglednego
pozycje (dla osi bez wzgledu na G90/G91; osi A
obrotowej, wrzeciona) dotyczy réwniez pozycjonowania | N20 SPOS=DC(33.1) ;
wrzeciona Ustawienie wrzeciona
DEF Instrukcja definicji Definiowanie lokalnej zmiennej DEF INT VARI1=24,
uzytkownika typu BOOL, CHAR, | VARI2 ; 2 zmienne typu
INT, REAL bezposrednio na INT ; nazwa zdefiniowana
poczatku programu przez uzytkownika

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.1 Podstawy programowania

Adres Istotnos¢ Przydziaty Informacje Programowanie

wartosci

DITS Trajektoria wejscia -1...<0, Rozpoczecie od N10 G33 Z50 K5 DITS=4
z gwintem G33 0, skonfigurowanego

>0 przyspieszenia osi;
rozpoczecie od gwattownego
przyspieszenia;
trajektoria wejscia wskazana, w
razie potrzeby z przecigzeniem
osi

DITE Trajektoria wyjscia -1...<0, Hamowanie ze skonfigurowanym | N10 G33 Z50 K5 DITE=4
z gwintem G33 0, przyspieszeniem osi.

>0 Hamowanie z nagtym
przyspieszeniem,
Wskazanie trajektorii wyjscia, z
zaokragleniem

FRC Niemodalna predkos¢ |0, >0 Jesli FRC=0, predkos$¢ posuwu F | Informacje o jednostce: F
posuwu dla zadziata oraz G94, G95;
fazowania/zaokraglani Fazowanie/zaokraglanie:
a CHF, CHR, RND

FRCM Modalna predkos$¢ 0,>0 Jesli FRCM=0, predkos¢ posuwu | Informacje o jednostce: F
posuwu dla F zadziata oraz G94, G95;
fazowania/zaokraglani Zaokraglanie/zaokraglani
a e modalne: RND, RNDM

GOTOB Instrukcja GoBack - Operacja GoTo jest wykonywana | N10 LABEL1: ...

do bloku oznaczonego etykietg; | ...

miejsce docelowe skoku N100 GOTOB LABEL1
znajduje sie po stronie poczatku

programu.

GOTOF Instrukcja GoForward | - Operacja GoTo jest wykonywana | N10 GOTOF LABEL2

do bloku oznaczonego etykietg; | ...

miejsce docelowe skoku N130 LABEL2: ...
znajduje sie po stronie kohca

programu.

IC Wspéirzedna Wymiar mozna wskazac¢ dla N10 G90 X10 Z=I1C(20) ;
wskazana przy uzyciu punktu koncowego lub Z —wymiar przyrostowy,
wymiaréw Srodkowego okreslonej osi bez | X — wymiar bezwzgledny
przyrostowych wzgledu na G90.

IF Warunek skoku - Jesli warunek skoku zostanie N10 IF R1>5 GOTOF

spetniony, nastepuje przejscie LABEL3

do bloku zawierajgcego

nastepujacyg etykiete, . W innym | N80 LABEL3: ...

przypadku wykonywana jest

nastepna instrukcja lub blok.

Jeden blok

moze zawierac kilka instrukgji IF.

Operatory relacyjne:

= = réwne, <> nie réwne

> wieksze niz, < mniejsze niz

>= wigksze niz lub rowne

<= mniejsze niz lub réwne

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.1 Podstawy programowania

Adres Istotno$¢ Przydziaty Informacje Programowanie
wartosci
LIMS Limit gorny predkosci | 0.001 ... 99 Ogranicza predko$¢ wrzeciona Patrz: G96
wrzeciona za pomocg | 999.999 wigczong funkcjg G96 — stata
G96, G97 predkos¢ skrawania i G97
MEAS Pomiar z usunieciem +1 =+1: Wejscie pomiarowe 1, N10 MEAS=-1 G1 X... Z...
pozostatej drogi -1 krawedz rosnaca F..
=-1: Wejscie pomiarowe 1,
krawedz opadajgca
MEAW Pomiar bez usunigcia | +1 =+1: Wejsécie pomiarowe 1, N10 MEAW=1 G1 X... Z...
pozostatej drogi -1 krawedz rosngca F...
=-1: Wejscie pomiarowe 1,
krawedz opadajgca
$A_DBBIn] Bajt danych Odczytywanie i zapisywanie N10 $A_DBR[5]=16.3 ;
$A_DBWI[n] Stowo danych zmiennych PLC Whpisanie zmiennych
$A_DBD[n] Podwdjne stowo rzeczywistych ; przy
$A_DBRIn] danych potozeniu przesuniecia 5 ;
Dane rzeczywiste (potozenie, typ i
znaczenie sg uzgadniane
pomiedzy NC i PLC)
$AA_MM[ Wynik pomiaru dla osi |- Os: |dentyfikator osi (X, Z) N10 R1=$AA_MM[X]
03] w uktadzie przesuwanej podczas pomiaru
wspotrzednych
maszyny
$AA_MWI[os] | Wynik pomiaru dla osi | - Os: |dentyfikator osi (X, Z) N10 R2=$AA_MWI[X]
w uktadzie przesuwanej podczas pomiaru
wspotrzednych
przedmiotu
$AC_MEA[1] | Status zadania - Stan domysiny: N10 IF $AC_MEAS[1]==
pomiarowego 0: Stan domysliny, czujnik nie GOTOF .... ; Kontynuacja
wigczyt sie programu po witgczeniu
1: Czujnik wtgczony sie czujnika ...
Zegar czasu 0.0 ... 10+300 Zmienna systemowa:
SA.._.._ przebiegu: min. (wartosé Czas od ostatniego
TIME $AN_SETUP_TIME tylko do odczytu) uruchomienia systemu
$AN_POWERON_TIM . rtosé sterowania
E rr|1l|(n ((jwa d Czas od ostatniego normalnego | N10 IF
$AC_OPERATING_TI |WIkodoodezytu) |, nomienia systemu $AC_CYCLE_TIME==50.
ME S sterowania 5.
$AC_CYCLE_TIME s Catkowity czas przebiegu
$AC_CUTTING_TIME s wszystkich programéw NC
Czas przebiegu programu NC
(tylko wybranego programu)
Czas pracy narzedzia
Licznik przedmiotow 0...999 999 999, | Zmienna systemowa:
$AC_..._ $AC_TOTAL_PARTS | liczba catkowita Catkowita rzeczywista liczba
PARTS $AC_REQUIRED zZliczen

_PARTS
$AC_ACTUAL_PARTS
$AC_SPECIAL_PART
S

Ustawienie numeru przedmiotu

Aktualna rzeczywista liczba
zZliczen

Zliczanie przedmiotéw —
wskazane przez uzytkownika

N10 IF
$AC_ACTUAL_PARTS==
15 ...

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.1 Podstawy programowania

Adres Istotnos¢ Przydziaty Informacje Programowanie
wartos$ci
$AC_ Liczba aktywnych tylko do odczytu
MSNUM wrzecion
$P_ Liczba tylko do odczytu
MSNUM zaprogramowanych
wrzecion
$P_NUM_ Liczba tylko do odczytu
SPINDLES skonfigurowanych
wrzecion
$AA_S[n] Rzeczywista predkosé Numer wrzeciona n =1
wrzeciona ,n” tylko do odczytu
$P_S[n] Ostatnia Numer wrzeciona n =1
zaprogramowana tylko do odczytu
predkos¢ wrzeciona ,,n”
$AC_ Aktualny kierunek Numer wrzeciona n =1
SDIR[N] obrotu wrzeciona ,n” tylko do odczytu
SP_ Ostatni Numer wrzeciona n =1
SDIR[N] zaprogramowany tylko do odczytu
kierunek obrotu
wrzeciona ,n”
$P_ Numer aktywnego - tylko do odczytu N10 IF $P_TOOLNO==12
TOOLNO narzedzia T GOTOF ....
$P_TOOL Aktywny numer D - tylko do odczytu N10 IF $P_TOOL==
aktywnego narzedzia GOTOF ....
MSG () Sygnat maks. 65 znakéw | Tekst wiadomosci w MSG(,TEKST
cudzystowach KOMUNIKATU”) ;
odrebny blok
N150 MSG() ;
Skasowanie
poprzedniego komunikatu
OFFN Wskazanie wymiaru - Skuteczne tylko przy aktywnej N10 OFFN=12.4
kompensacji promienia
narzedzia G41, G42
RND Zaokraglenie 0.010 ... 99 Wstawia zaokraglenie o N10 X... Z.... RND=...
999.999 wskazanej warto$ci promienia N11 X... Z...
stycznie pomiedzy dwoma
blokami konturu
RNDM Zaokraglanie modalne | 0.010 ... 99 - Wstawia zaokraglenia o N10 X... Y... RNDM=.7.3 ;
999.999 wskazanej wartosci promienia zaokraglanie modalne
stycznie przy nastepujacych aktywne
rogach konturu; szczegodlna N11 X... Y...
predkos$¢ posuwu mozliwa:
FRCM= ... N100 RNDM=.0 ;
zaokraglanie modalne
0 - Zaokraglanie modalne wylgczone
wytgczone
Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
24 Podrecznik programowania i obstugi, 12/2012, 6FC5398-5DP 10-ONAO




Zasady programowania

1.1 Podstawy programowania

Adres Istotno$¢ Przydziaty Informacje Programowanie
wartos$ci
RPL Kat obrotu ROT, AROT | £0.00001 ... Wskazanie w stopniach; kat Patrz: ROT, AROT
359.9999 programowalnego obrotu w
aktywnej ptaszczyznie G17 do
G19
SET(,,,) Ustawienie wartosci SET: Rézne wartosci, od
dla wskazanego elementu DEF REAL
REP() pol zmiennych do: zgodnie z liczbg wartosci VAR2[12]=REP(4.5) ;
REP: ta sama wartos¢, od wartos¢ wszystkich
wskazanego elementu do elementéw 4.5
konca pola N10
R10=SET(1.1,2.3,4.4) ;
R10=1.1, R11=2.3,
R4=4.4
SF Punkt poczatkowy 0.001 ... 359.999 | Wskazany w stopniach; punkt Patrz: G33
gwintu podczas poczatkowy gwintu z G33
stosowania G33 zostanie przesuniety o wskazang
wartos¢
SPI(n) Przeksztatca numer n =1,
wrzeciona ,n” w identyfikator osi: np. ,SP1” lub
identyfikator osi ,C”
SPOS Potozenie wrzeciona 0.0000 ... wskazane w stopniach; N10 SPOS=....
359.9999 wrzeciono zatrzymuje sie we N10 SPOS=ACP(...)
wskazanym potozeniu (by byto to | N10 SPOS=ACN(...)
mozliwe, wrzeciono musi N10 SPOS=IC(...)
SPOS(n) spetnia¢ odpowiednie warunki N10 SPOS=DC(C{...)
techniczne: sterowanie
potozeniem)
Numer wrzeciona n: 1
SPOSA Potozenie wrzeciona 0.0000 ... SPOS i SPOSA majg te samg SPOSA=<wartosé> /
359.9999 funkcjonalnosé, lecz réznig sie SPOSA [<n>] =
swym zachowaniem w <wartosé>/
modyfikacji bloku:
W przypadku SPOS blok NC jest
aktywowany tylko po osiggnieciu
potozenia.
W przypadku SPOSA blok NC
jest aktywowany nawet jesli
potozenie nie zostato osiggniete.
STOPFIFO Zatrzymanie etapu Funkcja specjalna; wypetnianie | STOPFIFO ; odrebny
szybkiego skrawania pamieci buforowej do chwili blok, rozpoczecie
wykrycia STARTFIFO, ,Pamie¢ | wypetniania
buforowa zapetniona” lub N10 X...
»Zakonczenie programu”. N20 X...
STARTFIFO | Uruchomienie etapu Funkcja specjalna; jednoczesnie | N30 X...
szybkiego skrawania wypetniana jest pamie¢ STARTFIFO ; odrebny
buforowa. blok, zakonczenie
wypetniania
STOPRE Zatrzymanie wstepnej Funkcja specjalna; nastepny STOPRE ; odrebny blok

obrobki

blok jest odkodowywany tylko
wowczas, gdy wykonany zostat
blok poprzedzajacy STOPRE.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.2 Dane pozycji

1.2

1.21

Dane pozyciji

Programowanie wymiaréw

Ten punkt zawiera opisy polecen stuzgcych do bezposredniego programowania wymiaréw
pobranych z rysunku. Zaletg tej metody jest brak potrzeby wykonywania wielu obliczen.

Wskazowka

Polecenia opisane w tym punkcie zaczynajg sie w wiekszosci przypadkéw na poczatku
programu NC. Sposob fgczenia tych funkcji nie zostat przewidziany jako opatentowany
Srodek odszkodowawczy/naprawczy. Na przykfad, ptaszczyzne roboczg mozna wybra¢ w
innym miejscu programu NC. Rzeczywistym celem tego i nastepnych punktéw jest
zilustrowanie konwencjonalnej struktury programu NC.

Przeglad typowych wymiaréw

26

Podstawg wiekszosci programéw NC jest rysunek zawierajgcy konkretne wymiary.

Podczas wdrazania w programie NC pomocne jest przejecie doktadnie tych wymiaréw z
rysunku przedmiotu do programu skrawania. Mogg nimi byc¢:

Wymiar bezwzgledny, G90 modalnie skuteczne dotyczy wszystkich osi w bloku, az do
odwotania za pomocg G91 w nastepnym bloku.

Wymiar bezwzgledny, X=AC(wartos¢) tylko ta warto$¢ dotyczy tylko wskazanej osi i nie
wptywa na nig G90/G91. Jest to mozliwe dla wszystkich osi i rbwniez pozycjonowania
wrzeciona SPOS, SPOSA i parametréw interpolacji I, J, K.

Wymiar bezwzgledny, X=CC(warto$¢) podchodzacy bezposrednio do potozenia
najkrotszg droga, tylko ta wartosé dotyczy tylko wskazanej osi obrotowej i nie wptywa na
nig G90/G91. Jest to rowniez mozliwe dla pozycjonowan wrzeciona SPOS, SPOSA.

Wymiar bezwzgledny, X=ACP(wartos¢) podchodzacy do potozenia w kierunku dodatnim,
tylko ta warto$¢ jest ustawiana dla osi obrotowej, zakres ktérej ustawiony jest na 0... <
360 stopni w danych maszynowych.

Wymiar bezwzgledny, X=ACN(warto$¢) podchodzacy do potozenia w kierunku ujemnym,
tylko ta warto$¢ jest ustawiana tylko dla osi obrotowej, zakres ktérej ustawiony jest na 0...
< 360 stopni w danych maszynowych.

Wymiar przyrostowy, G91 modalnie skuteczne dotyczy wszystkich osi w bloku, az do
odwotania za pomocg G90 w nastepnym bloku.

Wymiar przyrostowy, X=IC(wartosc¢) tylko ta wartos¢ dotyczy wytacznie wskazanej osi i
nie wplywa na nig G90/G91. Jest to mozliwe dla wszystkich osi i rowniez pozycjonowania
wrzeciona SPOS, SPOSA i parametréw interpolacji I, J, K.

Wymiar calowy, G70 dotyczy wszystkich osi liniowych w bloku, az do odwotania za
pomocag G71 w nastepnym bloku.

Wymiar metryczny, G71 dotyczy wszystkich osi liniowych w bloku, az do odwotania za
pomocag G70 w nastepnym bloku.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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e Wymiar calowy jak w G70, lecz dotyczy réwniez danych ustawczych zwigzanych z
predkoscig posuwu i dlugoscia.

e Wymiar metryczny jak w G71, lecz dotyczy rowniez danych ustawczych zwigzanych z
predkoscig posuwu i dlugoscia.

® Programowanie po $rednicy, DIAMON wigczone
® Programowanie po srednicy, DIAMOF nieaktywne

Programowanie parametru, DIAM90 dla blokéw przesuwu za pomocg G90. Programowanie
po promieniu dla blokéw przesuwu za pomocg G91.

1.2.2 Wymiarowanie bezwzgledne / przyrostowe: G90, G91, AC, IC

Funkcjonalnosé

Za pomocg instrukcji G90/G91 wpisane dane pozycji X, Z, ... sg oceniane jako punkt
wspotrzednych (G90) lub jako potozenie osi do ktérej ma zosta¢ wykonane przesuniecie
(G91). G90/91 dotyczy wszystkich osi.

Bez wzgledu na G90/G91, okreslone dane pozycji mozna wskazac¢ dla pewnych blokow w
wymiarach bezwzglednych/przyrostowych za pomoca AC/IC.

Te instrukcje nie wyznaczajq trajektorii dojScia do punktéw koncowych; to zapewnia grupa G
(GO, G1, G2i G3...). Dodatkowe informacje zawiera punkt ,Ruch osi (Strona 37)”.

Programowanie

G90 ; Bezwzgledne dane wymiarowe

G91 ; Przyrostowe dane wymiarowe

Z=AC(...) ; Wymiarowanie bezwzgledne dla danej osi (tu: 0§ Z), niemodalne
Z=1C(...) ; Wymiarowanie przyrostowe dla danej osi (tu: 0$ Z), niemodalne

Patrz: inne typy wymiarowania przedstawione na ilustraciji:

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.2 Dane pozycji
G90 abs. X G91 incr. X
dimensioning A dimensioning *
[y W | W
77777777 T 4 >Z R 4 ’Z

Wymiarowanie bezwzgledne G90

W przypadku wymiarowania bezwzglednego dane wymiarowe odnoszg si¢ do zera aktualnie
aktywnego uktadu wspotrzednych (przedmiot lub aktualny ukfad wspoétrzednych przedmiotu
lub uktad wspétrzednych maszyny). Zalezy to od tego, ktére przesuniecia sg aktualnie
aktywne: programowalne, ustawialne lub brak przesuniec.

Po uruchomieniu programu G90 jest aktywne dla wszystkich osi i pozostaje aktywne do

chwili odznaczenia w nastepnym bloku za pomocg G91 (przyrostowe dane wymiarowe)
(aktywne modalnie).

Wymiarowanie przyrostowe G91

W przypadku wymiarowania przyrostowego warto$¢ numeryczna informaciji o trajektorii
odpowiada drodze osi do pokonania. Poczatkowy znak wskazuje kierunek przejazdu.

G91 dotyczy wszystkich osi i moze zosta¢ odznaczone w nastepnym bloku za pomocg G90
(wymiarowanie bezwzgledne).

Wskazanie za pomocg =AC(...), =IC(...)

Za wspotrzedng punktu koncowego nalezy wpisa¢ znak rownosci. Warto$¢ musi zostac
wpisana w nawiasach okraggtych.

Wymiarowanie bezwzgledne jest rowniez mozliwe dla punktéw Srodkowych za pomocg
=AC(...). W innym przypadku punkt odniesienia $rodka okregu jest jego punktem
poczatkowym.

Przyktad programowania

28

N10 G90 X20 z90 ; Wymiary bezwzgledne

N20 X75 Z=IC(-32) ; Wymiary X pozostaja bezwzgledne, przyrostowy wymiar Z

N180 G91 X40 z2 ; Przejscie do wymiarowania przyrostowego

N190 X-12 Z=AC(17) ; X - zachowanie wymiarowania przyrostowego, Z -
bezwzgledne

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania
1.2 Dane pozycji

1.2.3 Wymiary w jednostkach metrycznych i w calach: G71, G70, G710, G700

Funkcjonalnosé

Jesli wystepuja wymiary przedmiotu odchylone od ustawien systemu podstawowego
sterowania (cale lub mm), wymiary mozna wprowadzi¢ bezposrednio w programie.
Wymagana konwersja na system podstawowy przeprowadzana jest przez system

sterowania.
Programowanie
G70 ; Wymiary calowe
G71 ; Wymiary metryczne
G700 ; Wymiary calowe, réwniez dla predkosci posuwu F
G710 ; Wymiary metryczne, réwniez dla predkosci posuwu F

Przyktad programowania

N10 G70 X10 Z30 ; Wymiary calowe
N20 X40 750 ; G70 kontynuuje dziatanie
N80 G71 X19 717.3 ; Wymiarowanie metryczne od tego miejsca

Informacje

W zaleznos$ci od wybranego ustawienia domys$inego system sterowania interpretuje
wszystkie warto$ci geometryczne jako metryczne lub calowe. Przesuniecia narzedzi i
ustawialne przesuniecia narzedzi, w tym ich widok graficzny nalezy réwniez rozumiec¢ jako
wartosci geometryczne; dotyczy to réwniez posuwu F w mm/min lub w calach/min.
Ustawienie domy$ine mozna ustawi¢ w danych maszynowych.

We wszystkich przyktadach przedstawionych w niniejszym podreczniku przyjeto metryczne
ustawienie domysine.

G70 lub G71 ocenia wszystkie dane geometryczne odnoszace sie bezposrednio do
obrabianego przedmiotu jako jednostki calowe lub metryczne, na przyktad:

® Dane pozycji X, Z, ... dla G0,G1,G2,G3,G33, CIP, CT

e Parametry interpolaciji |, K (rbwniez skok gwintu)

® Promien okregu CR

® Programowalne przesuniecie robocze (TRANS, ATRANS)

Wszystkie pozostate parametry geometryczne nie bedgce bezposrednimi parametrami
przedmiotu, takie jak predkosci posuwu, przesuniecia narzedzi i ustawialne przesuniecia
robocze nie sg modyfikowane przez G70/G71.

G700/G710, Niemniej jednak, wptywa réwniez na predko$¢ posuwu F (cale/min, cale/obrét
lub mm/min, mm/obrot).

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.2 Dane pozycji

1.2.4 Wymiary po promieniu / po srednicy DIAMOF, DIAMON, DIAM90

Funkcjonalnosé

Programowanie

W przypadku obrobki przedmiotow skrawaniem dane pozycji osi X (0o$ poprzeczna)
programowane sg jako wymiarowanie po srednicy. W razie konieczno$ci w programie
mozliwe jest przejscie do wymiarowania po promieniu.

DIAMOF lub DIAMON ocenia specyfikacje punktu koncowego dla osi X jako wymiarowanie
po promieniu lub po srednicy. Rzeczywista warto$¢ pojawia sie na wyswietlaczu
odpowiednio dla uktadu wspétrzednych przedmiotu.

W przypadku DIAM90 - bez wzgledu na metode przesuwania (G90/G91) — rzeczywista
wartos¢ osi poprzecznej jest zawsze wyswietlana jako $rednica. Dotyczy to rowniez odczytu
rzeczywistych wartosci w uktadzie wspotrzednych przedmiotu za pomocg MEAS, MEAW,
$P_EP[x] i $AA_IW[x].

DIAMOF ; Wymiarowanie po promieniu
DIAMON ; Wymiarowanie po $rednicy
DIAM90 ; wymiarowanie po srednicy dla G90, wymiarowanie po promieniu dla G91

Patrz: przedstawione ponizej wymiarowanie po $rednicy i promieniu dla osi poprzeczne;.

Diameter dimensions AX Radius dimensioning ‘x
DIAMON Transverse axis DIAMOF Transverse axis
2l |_lg| sl 8J o/ |l L
-1 _'§'_'®{' > R I - N 1 z___
Longitudinal axis Longitudinal axis

Przyktad programowania

30

N10 GO X0 zO0 ; Najazd na punkt poczatkowy
N20 DIAMOF Wprowadzanie po $rednicy wytaczone
N30 Gl X30 S2000 MO3 FO0.8 ; 08 X = 0$ poprzeczna aktywna
; Przejazd do polozenia promienia X30
N40 DIAMON ; Wymiary po $rednicy aktywne
N50 Gl X70 Z-20 ; Przesuniecie do potozenia $Srednicy X70 i Z-20
N60 Z-30
N70 DIAMS0 ; Programowanie po $rednicy dla wymiaru bezwzglednego

i

; Programowanie po promieniu dla wymiaru

przyrostowego

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.2 Dane pozycji

N80 G91 X10 z-20 Wymiar przyrostowy
N90 G90 X10 Wymiary bezwzgledne
N100 M30 ; Zakonczenie programu
Wskazowka

Programowalne przesuniecie za pomocg TRANS X... lub ATRANS X... jest zawsze oceniane
jako wymiarowanie po promieniu. Opis tej funkcji przedstawiono w nastepnym punkcie.

1.2.5 Programowalne przesuniecie robocze: TRANS, ATRANS

Funkcjonalnosé

Programowalne przesuniecie robocze mozna zastosowac:

e dla powtarzajgcych sie ksztattdw/rozmieszczeh w réznych potozeniach na przedmiocie
® podczas wybierania nowego punktu odniesienia wymiarowania

® jako naddatek podczas obrdobki zgrubnej

To skutkuje aktualnym uktadem wspohzednych przedmiotu. Przepisane wymiary
wykorzystujg go jako punkt referencyjny.

Przesuniecie jest mozliwe na wszystkich osiach.

Wskazowka

Zero przedmiotu na osi X powinno znajdowac sie w punkcie srodkowym toczenia z powodu
funkcji programowania po srednicy (DIAMON) i statej predkosci skrawania (G96). Z tego
powodu na osi X nalezy stosowac zerowe lub niewielkie przesuniecie (np. jako naddatek).

Patrz: przedstawiony ponizej skutek programowalnego przesuniecia.

Workpiece original X

\!_ _‘\— X Actual

1 1
L Z Actual
--------- b bk >,
~J_J Workpiece
Offset X... Z...

Workpiece "offset"

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.2 Dane pozycji

Programowanie

TRANS Z... ; programowalne przesuniecie, usuwa stare instrukcje przesuniecia, obrotu,
wspotczynnik skalowania, odbicia lustrzanego

ATRANS Z... ; programowalne przesunigecie dodawane do istniejacych instrukc;ji

TRANS ; bez wartosci: usuwa stare instrukcje przesuniecia, obrotu, wspétczynnik

skalowania, odbicia lustrzanego

Kazda instrukcja zawierajgca TRANS lub ATRANS wymaga odrebnego bloku.

Przyktad programowania 1

N10 G54

N20 TRANS Z5 ; Programowalne przesuniecie, 5 mm na osi Z

N30 L10 ; Wywolanie podprogramu; zawiera geometrie do
przesuniecia

N40 ATRANS X10 ; Programowalne przesuniecie, 10 mm na osi X

N50 TRANS ; Skasowanie przesuniecia

N60 M30

Wywotanie podprogramu: Patrz: punkt , Technika podprogramu (Strona 104)".

Przyktad programowania 2
G90 G18 G500
T3D1
M4S1500
G0X50 Z10

CYCLE95( ,CON1:CON1_E”, 0.50000, 0.20000, 0.20000, ,0.20000, 0.20000, 0.15000, 9, ,
,2.00000)

M4S51200
G0X1002-10
R0=46

LAB1:

TRANS X=R0 Z-25
AROT RPL=-10
R1=-45

R2=14

R3=34

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.2 Dane pozycji

LAB:
TRANS X=R0 Z-25
AROT RPL=10
R5=R2*COS(R1)
R6=R3*SIN(R1)
G1Z=R5 X=R6
R1=R1-0.5

IF R1>=-151 GOTOB LAB
R0=R0-0.5

IF RO>=40 GOTOB LAB1
GOX80

750

AROT

TRANS

G500
T5D1
M4S1000
G1F0.1

CYCLE93( 58.00000, -36.00000, 22.00000, 0.90000, , ,, ,, , ,0.10000, 0.10000, 0.50000,
0.10000, 5, 2.00000)

GO0X80
Z50

T3D1

M4S1500

R0=29

BB:

TRANS Z-52 X=R0
DIAMOF

R4=720

LL:
R1=(3.14159*R4)/180
R2=SIN(R4)

G1 X=R2 Z=R1

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.2 Dane pozycji

R4=R4-0.5

IF R4>=0 GOTOB LL
DIAMON

R0=R0-0.5

IF R0O>=27 GOTOB BB
GO0X80

Z50

M30

ik QN TUR******* 55558
CONT:

X4220

X54Z-13

X58

Z-60

X60

MO02

CONA_E:#xssssssssss KONIEC KONTURU *****xxxxxxs

1.2.6 Programowalny wspéiczynnik skalowania: SCALE, ASCALE

Funkcjonalnosé

Programowanie

34

Wspétczynnik skalowania mozna zaprogramowac dla wszystkich osi za pomocg SCALE,
ASCALE. Trajektoria wskazanej osi jest powiekszana lub zmniejszana o ten wspétczynnik.

Aktualnie ustawiony uktad wspoétrzednych jest wykorzystywany jako odniesienie dla zmiany
skali.

SCALE X... Z... ; Programowalny wspofczynnik skalowania, usuwa stare instrukcje
przesuniecia, obrotu, wspétczynnika skalowania i odbicia lustrzanego

ASCALE X... Z... ; Programowalny wspétczynnik skalowania dodawany do istniejgcych
instrukcji

SCALE ; Bez wartosci: usuwa stare instrukcje przesuniecia, obrotu,

wspétczynnik skalowania, odbicia lustrzanego

Kazda instrukcja zawierajgca SCALE lub ASCALE wymaga odrebnego bloku.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.2 Dane pozycji

Uwagi

e W przypadku okregdéw ten sam wspétczynnik skalowania nalezy stosowaé na obydwu
osiach.

e W przypadku zaprogramowania ATRANS przy aktywnym SCALE/ASCALE, te wartosci
przesunigcia sg réwniez skalowane.

Patrz: przedstawiony ponizej skutek programowalnego wspoétczynnika skalowania.

Workpiece original X
A~ Workpiece
r —[\\\
L N
| - !
,,,,,,,,,,,, B [ IR (S S I ’
4 3
| | | Workpiece
I
| L
\ Workpiece - enlarged in X and Z
Przyktad programowania
N10 L10 ; Oryginal zaprogramowanego konturu
N20 SCALE X2 Z2 ; Kontur na osiach X i Z powiekszany 2 razy

N30 L10
N40 ATRANS X2.5 Zz1.8
N50 L10

N60 M30

Instrukcje wywotywania podprogramu zawiera punkt ,Technika podprogramu (Strona 104)”.

Informacje

Oprocz programowalnego przesuniecia i wspoétczynnika skalowania istniejg nastepujace
funkcje:

® Programowalny obrét ROT, AROT i
® Programowalne odbicie lustrzane MIRROR, AMIRROR.
Funkcje te wykorzystywane sg gtéwnie we frezowaniu.

Przyktady obrotu i odbicia lustrzanego przedstawiono w punkcie ,Lista instrukcji (Strona 12)”.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.2 Dane pozycji
1.2.7 Zaciskanie przedmiotu — ustawialne przesuniecie robocze: G54 do G59, G500,
G53, G153

Funkcjonalnos¢

Programowanie

Modyfikowalne przesuniecie robocze okredla potozenie zera przedmiotu w maszynie
(przesuniecie zera przedmiotu w odniesieniu do punktu zerowego maszyny). Przesuniecie to
jest wyznaczane w chwili zaciskania przedmiotu na maszynie i musi zosta¢ wprowadzone
przez operatora w odpowiednim polu danych. Wartos¢ ta aktywowana jest przez program
poprzez wybranie sposréd szesciu mozliwych zgrupowan: G54 do G59.

Od G54 do G59 ; 1. do szbstego ustawialnego przesuniecia roboczego

G500 ; Ustawialne przesuniecie robocze wytgczone, modalne

G53 ; Ustawialne przesuniecie robocze wytgczone, niemodalne, ttumi
réwniez programowalne przesuniecie

G153 ; Jak w G53; dodatkowo ttumi rame podstawowg

Ustawialne przesuniecie robocze przedstawiono na ponizszej ilustracji.

x1 (Machine) Waorkpiece

m——
M L[]

)
71 I z

il d Workpiece

A X Workpiece

— |
For example G54

Specify offset in the Z axis only!

Przyktad programowania

36

N10 G54 GO X50 Z135
N20 X70 Z160

N30 T1 D1

N40 M3 S1000

N50 GO X20 2130

N60 G01 2150 F0.12
N70 X50 FO.1

N80 G500 X100 2170
N90 M30

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania
1.3 Ruch osi

1.3 Ruch osi
1.3.1 Interpolacja liniowa z duzg predkoscig przesuwu: GO
Funkcjonalnosé

Szybki przejazd GO jest wykorzystywane do szybkiego ustawiania narzedzia, jednak nie do
bezposredniego skrawania przedmiotu.
Wszystkie osie mozna przesuwac jednoczesnie — po torze prostym.

Predkos¢ maksymalna (szybkiego przesuwu) kazdej osi zdefiniowana jest w danych
maszynowych. Jesli przesuwana jest tylko jedna 0§, przejazd zachodzi z duzg predkoscia.
Jesli jednoczes$nie przesuwane sg dwie osie, predkos¢ po torze (predkos¢ wynikowa) jest
wybierana tak, by uzyskana zostata maksymalna mozliwa predkosé po torze przy
uwzglednieniu obydwu osi.

Ewentualne zaprogramowane predkosci posuwu (stowo F) sa nieistotne dla GO.
GO0 pozostaje aktywne do skasowania inng instrukcjg z grupy G (G0, G1, G2, G3, ...).

Interpolacje liniowg z szybkim przesunieciem z punktu P1 do P2 przedstawiono na ponizsze;j

ilustraciji.
I_I
| |
— |
| 1
fx -
| I P2
M w
© - - ®&-—»
z
[

Przyktad programowania

|NlO GO X100 265

Wskazowka

Kolejna opcja programowania liniowego jest dostepna za pomocg wskazania kgta ANG=.
(Dodatkowe informacje zawiera punkt ,Programowanie definicji konturu (Strona 77)”.)

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.3 Ruch osi

Informacje

Istnieje kolejna grupa funkcji G stuzgcych do ustawiania w potozeniu (patrz punkt
~Zatrzymanie doktadne / tryb sterowania toru ciggtego: G9, G60, G64 (Strona 55)”). W
przypadku zatrzymania doktadnego G60, okno o réznych wartosciach precyzji mozna
wybrac¢ inng grupg G. W przypadku zatrzymania doktadnego istnieje alternatywna instrukcja
o skutecznosci niemodalnej: G9.

Nalezy uwzgledni¢ te opcje w celu dostosowania do zadan pozycjonowania.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.3 Ruch osi

1.3.2 Predkos¢ posuwu F

Funkcjonalnosé

Programowanie

Posuw F to predkos$¢ po torze i reprezentuje wartos¢ sumy geometrycznej sktadowych
predkosci wszystkich uczestniczacych osi. Predkosci osi sg wyznaczane na podstawie
udziatu trajektorii osi na catym torze.

Predkos¢ posuwu F obowigzuje w interpolacji G1, G2, G3, CIP i CT. Jest ona zachowywana
do chwili wpisania nowego stowa F. Patrz: punkty ,Interpolacja liniowa z predkoscig posuwu:
G1 (Strona 40)” i ,Interpolacja kotowa: G2, G3 (Strona 41)”.

F..

Uwaga: W przypadku wartosci bedgcych liczbami catkowitymi separator dziesietny nie jest
wymagany, np.: F300

Jednostka miary dla F z G94, G95

Jednostka wymiaru dla stowa F jest ustalana przez funkcje G:
® (G94 F jako predko$¢ posuwu w mm/min
® (95 F jako predkos$¢ posuwu w mm/obroét (tylko wzgledem predkosci wrzecional)

Uwaga:
Ta jednostka miary dotyczy wymiarow metrycznych. Zgodnie z punktem ,Wymiarowanie
metryczne i calowe”, mozliwe sg réwniez ustawienia z wymiarowaniem calowym.

Przyktad programowania

Informacje

N10 G94 F310 ; Predkos¢ posuwu w mm/min
N20 GOl X60 260

N30 M5
N40 S200 M3 ; Obrét wrzeciona
N50 G95 F0.8 ; Predkos$¢é posuwu w mm/obrot

N60 GO1 X100 Z100
N70 M30

Uwaga: Wpisac¢ nowe stowo F jesli zmieniane jest G94 - G95.

Grupa G z G94, G95 zawiera rowniez funkcje G96, G97 dla statej predkosci skrawania.
Funkcje te wptywajg réwniez na stowo S.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.3 Ruch osi

1.3.3 Interpolacja liniowa z predkoscig posuwu: G1

Funkcjonalnosé

Narzedzie porusza sie pomiedzy punktem poczatkowym i koncowym po torze prostym. W
przypadku gdy predkos$é po torze jest wyznaczana przez zaprogramowane stowo F .
Wszystkie osie mogg by¢ przesuwane jednoczesnie.

G1 pozostaje aktywne do chwili skasowania inng instrukcja z tej grupy G (G0, G2, G3, ...).

Przyktad interpolaciji liniowej z G1 przedstawiono na ponizszej ilustracji.

. |
L
M
- —-—- —— 1+ - ———>
Z
L
Przyktad programowania
NO5 G54 GO G90 X40 z200 S500 M3 ; Narzedzie przesuwa sie szybkim przesuwem,
predko$é wrzeciona 500 obr./min, w prawo
N10 G1 7120 FO0.15 ; Interpolacja liniowa z predkos$cia posuwu
0,15 mm/obrét
N15 X45 z105
N20 z80
N25 GO X100 ; Wycofywanie szybkim przesuwem
N30 M2 ; Zakonczenie programu

Uwaga: Kolejna opcja programowania liniowego jest dostepna za pomocg wskazania kata
ANG=.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.3 Ruch osi

1.3.4 Interpolacja kotowa: G2, G3

Funkcjonalnosé

Narzedzie porusza sie pomiedzy punktem poczatkowym i koncowym po trajektorii kotowe;j.
Kierunek wyznacza funkcja G:

XA r A -
1 1G2 1, G3
L 1
g’ ’
1 L]
' »
| 3 v
—_ — - .= . B >
Clockwise Counterclockwise z

Opis pozgdanego okregu moze zostac¢ przedstawiony na rézne sposoby:

G2/G3 and center point parameter (+end point): G2/G3 and radius parameter (+end point):

X & x &

End point X, Z End point X, Z

e.g. G2 X..Z... CR=...

Circle radius CR

Starting point X, Z Starting point X, Z
.
=z ’Z

G2/G3 and specification of aperture angle G2/G3 and specification of aperture angle

X A (+center point): x* (+end point):

End point X, Z
eg.G2AR=.. X...Z...

I
| eg.G2AR-.L.K..
I
|

<~

: Angle AR
77777 % Center point I, K

Angle AR

Starting point X, Z Starting point X, Z

>, >,

G2/G3 pozostaje aktywne do chwili skasowania inng instrukcjg z tej grupy G (GO0, G1, ...).
O predkosci po torze decyduje zaprogramowane stowo F.

Programowanie

G2/G3 X...Y... L. J... ; Punkty Srodkowy i konhcowy
G2/G3 CR=... X... Y... ; Promien okregu i punkt koncowy
G2/G3 AR=... I... J... ; Kat rozwarcia i punkt srodkowy

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.3 Ruch osi

G2/G3 AR=... X... Y... ; Kat rozwarcia i punkt kohcowy

G2/G3 AP=... RP=... ; Wspotrzedne biegunowe, okrag wokot
bieguna

Wskazowka

Dodatkowe mozliwosci programowania okregu wynikajg z:
CT - okrag z poftgczeniem stycznym i

CIP - okrag przez punkt posredni (patrz: dalsze punkty).

Wprowadzanie tolerancji dla okregu

Okregi sg akceptowane przez system sterowania tylko z pewna tolerancjg wymiarowa.
Poréwnywane sg promienie okregu w punktach poczgtkowym i kohcowym. Jesli réznica
miesci sie w tolerancji, punkt srodkowy jest doktadnie wyznaczany wewnatrz. W innym
przypadku wyzwolony zostaje alarm.

Wartos¢ toleranciji mozna ustawi¢ w danych maszynowych.

Przyktad programowania: Definicja punktéw srodkowego i konhcowego

X 4 Start point
/—h\ End point
| i k“\\Center point|\
v I - 1
4 |
\
I}
< s
= o ~ -
™ I
K
@ g
@ 30 Vi
40
50
N5 G90 Z30 X40 ; Punk poczatkowy okregu dla N10
N10 G2 Z50 X40 K10 I-7 ; Punkt koncowy 1 punkt $rodkowy
Wskazowka

Wartosci punktu srodkowego odnoszg sie do punktu poczatkowego okregu!

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.3 Ruch osi
Przyktad programowania: Wskazanie punktu kohcowego i promienia
X & Start point
End point
1 @\\ A
1 o y
-90) Center paint?
\
o /
= N /
7 D\ .
N z
- 50 -
N5 G90 Z30 X40 ; Punk poczatkowy okregu dla N10
N10 G2 z50 X40 CR=12.207 ; Punkt koncowy i1 promien
Wskazowka
Z ujemnym znakiem poczatkowym dla wartosci z CR=-..., wybrany jest wycinek okregu
wiekszy niz potokrag.
Przyktad programowania: Definicja punktu koricowego i kgta otworu
X A Start point
End point
a7
I ]
\ Center point? | !
/
= . .
/& >
@ 30 'z
50 .
N5 G90 Z30 X40 ; Punk poczatkowy okregu dla N10
N10 G2 z50 X40 AR=105 ; Kat rozwarcia i punkt koncowy

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.3 Ruch osi

Przyktad programowania: Definicja punktu srodkowego i kata otworu

X A Start point
End point?
|
y
o
<+
™
o
K 'Y
Ll
B >
@ 30 z
40
N5 G90 Z30 X40 ; Punk poczatkowy okregu dla N10
N10 G2 K10 I-7 AR=105 ; Kat rozwarcia i punkt Srodkowy
Wskazowka

Wartosci punktu srodkowego odnoszg sie do punktu poczatkowego okregu!

1.3.5 Interpolacja kotowa przez punkt posredni: CIP

Funkcjonalnosé

Kierunek okregu wynika tutaj z potozenia punktu posredniego (pomiedzy punktami
poczatkowym i koncowym). Wskazanie punktu posredniego: I1=... dla osi X, K1=... dla osi Z.
CIP pozostaje aktywne do chwili skasowania inng instrukcja z tej grupy G (GO, G1, ...).

Skonfigurowana dana wymiarowa G90 lub G91 dotyczy punktu koncowego i punktu
posredniego.

Okreg ze wskazaniem punktow kohcowego i posredniego przedstawiono na ilustraciji
ponizej.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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XA Intermediate point 11=..., K1=_..
End point
Start point ! \
! I
' ]
w
g A v
= N ,
5y >
@ﬂ 30 yd
40
50
Przyktad programowania
N5 G90 Z30 X40 ; Punk poczatkowy okregu dla N10
N10 CIP 750 X40 K1=40 I1=45 ; Punkt koncowy i punkt pos$redni
Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.3 Ruch osi

1.3.6 Okrag z przejsciem stycznym: CT

Funkcjonalnosé

Z CT i zaprogramowanym punktem koncowym na aktualnej ptaszczyznie (G18: ptaszczyzna
Z/X) tworzony jest okrag taczacy sie stycznie z wczesniejszym wycinkiem trajektorii (okrag
lub linia prosta).

To definiuje promien i punkt srodkowy okregu na podstawie relacji geometrycznych
poprzedniego wycinka trajektorii i zaprogramowanego punktu koncowego okregu.

Okrag z przejsciem stycznym do poprzedniego wycinka trajektorii przedstawia ilustracja
ponizej.

Programming:

N10GT .. N10 G120 F3 : Straight line
N20 C1 ... N20 CT X... Z... ; Circle with tangential
X End poinl of connection
the circle
T—> (X..Z...)
Z
1.3.7 Skrawanie gwintu o statym skoku: G33

Funkcjonalnosé

46

Funkcje G33 mozna zastosowac do gwintdéw maszynowych o statym skoku nastepujgcego
typu:

e Gwint na strukturach cylindrycznych

e Gwint na strukturach stozkowych

e Gwint zewnetrzny

e Gwint jedno- i wielokrotny

e Gwint wieloblokowy (szereg gwintow)

Wymaga to wrzeciona z uktadem pomiaru potozenia.

G33 pozostaje aktywne do skasowania inng instrukcjg z grupy G (GO, G1, G2, G3, ...).

Gwint zewnetrzny i wewnetrzny z gwintem cylindrycznym przedstawia ponizsza ilustracja.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.3 Ruch osi

External
/ / |

Internal

Gwint prawostronny lub lewostronny

Gwint prawostronny lub lewostronny jest wyznaczany przez kierunek obrotéw wrzeciona (M3
prawy, M4 lewy). W tym celu musi zosta¢ zaprogramowana wartos¢ obrotéw pod adresem S
lub musi zosta¢ ustawiona predkos¢ obrotowa.

Programowanie
Uwaga: Trajektorie wejscia i wyjscia muszg zosta¢ uwzglednione w diugosciach gwintu.

Programowalne wartosci gwintu z G33 przedstawiono na ponizszej ilustracji

— e —
« Side we\fv Thread length op view
r End point with run-in and run-out Starting point 0-degree marker
of the spindle encoder
/ £

Vi |

| Offset

i SF=

Lead: | or K
(Value is constant for
entire thread length
of a G33 block)

Right or left-hand thread with M3 or M4
with run-in and run-out

Przydziat skoku do gwintu cylindrycznego, stozkowego i poprzecznego przedstawia
ilustracja:

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Cylinder thread

G33 Z.. K.

Tapered thread Angle at the taper
smaller than 45°

G33Z.. X...K...

(Lead K because the larger distance is in the Z axis)

Angle at the taper

larger than 45°
G33 Z..X... |...

(Lead | because the larger distance is in the X axis)

Face thread

Gwint stozkowy

W przypadku gwintow stozkowych (wymagane wartosci 2 osi), wymagany adres skoku | lub
K osi z wigkszym skokiem (dtuzszy gwint) musi zosta¢ zastosowany. Drugi skok nie jest

definiowany.

Przesunigcie punktu poczatkowego SF=

Przesuniecie punktu poczatkowego jest wymagane dla wrzeciona jesli ma by¢ skrawany
gwint wielokrotny lub gwint w wycinkach przesunietych. Przesuniecie punktu poczgtkowego
jest zaprogramowane w bloku gwintu za pomoca G33 pod adresem SF (potozenie

bezwzgledne).

Jesli przesuniecie punktu poczatkowego SF nie zostato wpisane, aktywna jest warto$¢ z
danych ustawczych ,Kat poczatkowy gwintu (SD 4200: THREAD_START_ANGLE).
Prosimy o uwage: Zaprogramowana wartos¢ SF musi by¢é zawsze wprowadzana w danych

ustawczych.

Przyktad programowania

Gwint cylindryczny gwint podwdjny, przesuniecie punktu poczatkowego 180 stopni, dtugosé
gwintu (z wejsciem i wyjsciem) 100 mm, skok gwintu 4 mm/obrot.

N10 G54 GO GS90 X50 z0 s500 M3

N20 G33 Z-100 K4 SF=0
N30 GO X54
N40 ZO

48

; Najazd na punktu poczatkowy, obrdét
wrzeciona w prawo

;Skok: 4 mm/obrot

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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N50 X50

N60 G33 Z-100 K4 SF=180 ; Drugi gwint, przesuniety o 180 stopni
N70 GO X54

N80 ZO0

N90 GO0X50z50

N100 M30

Gwint wieloblokowy

Jesli bloki gwintéw wielokrotnych programowane sg kolejno (gwint wieloblokowy),
zdefiniowanie przesunigecia punktu poczatkowego ma sens tylko w pierwszym bloku.
Warto$¢ ta jest stosowana tylko tutaj.

Gwinty wieloblokowe sg tgczone automatyczne w trybie toru ciggtego G64.

Przyktad taczenia gwintu wieloblokowego przedstawiono ponize;.

X A 3rd block with G33 N10 G33 Z... K... SF=_..
(N30) N20 Z... X... K...
) N30 Z... X... K...
2nd block with G33
(N20)
1st block with G33
(N10)
-__-'"—'--—-__

Predkos¢ osi
W przypadku gwintéw G33 predkos¢ osi na dtugosci gwintu jest wyznaczana na podstawie
predkosci wrzeciona i skoku gwintu. Predko$¢ posuwu F jest nieistotna. Jest jednak
przechowywana w pamieci. Niemniej jednak, maksymalna predko$¢ osi (szybkie
przesuwanie) zdefiniowana w danych maszynowych nie moze zostaé przekroczona.
Wyzwoli to alarm.

Informacje

Wazne

® Przetacznik korekcji predkosci wrzeciona powinien pozosta¢ niezmieniony dla skrawania
gwintu.

® Przetacznik korekcji predkosci posuwu nie ma znaczenia w tym bloku.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.3 Ruch osi

1.3.8 Programowalne trajektorie wejscia i wyjscia dla G33: DITS, DITE

Funkcjonalnosé

Programowanie

50

Trajektoria wejscia i wyj$cia muszg rowniez zostac przesuniete do wymaganego gwintu z
gwintem G33. Uruchamianie i hamowanie osi (obydwu osi w przypadku gwintu stozkowego)
jest wykonywane w tych obszarach. Trajektoria zalezy od skoku gwintu, predkosci wrzeciona
i dynamiki osi (konfiguracja).

Jesli dostepna trajektoria wejscia lub wyjscia jest ograniczona, konieczne moze by¢
zmniejszenie predkosci wrzeciona, by byta ona wystarczajgca.

W tym przypadku trajektorie wejscia i wyjscia mozna wskaza¢ odrebnie w programie w celu
osiaggniecia korzystnych wartosci skrawania i krétkich czaséw obrobki lub w celu
uproszczenia postepowania z tym problemem. Jesli nie zostaty wskazane zadne wartosci,
obowigzujg wartosci z danych ustawczych (SD). Specyfikacje w programie sg wpisywane do
SD42010: THREAD_RAMP_DISP[O0] ... [1].

Jesli trajektoria ta jest niewystarczajgca dla przesuniecia ze skonfigurowanym
przyspieszeniem osi, 0$ zostanie przecigzona przyspieszeniowo. Nastepnie dla wejscia
gwintu wyzwalany jest alarm 22280 (,Zaprogramowana trajektoria wejscia za krotka”). Alarm
ten ma charakter czysto informacyjny i nie wptywa na wykonanie programu obrébki.
Trajektoria wejscia dziata jako odstep na zaokraglenie na kohcu gwintu. Powoduje to ptynng
zmiane w ruchu osi podczas wycofywania.

DITS=... ; Trajektoria wejscia gwintu dla G33
DITE=... ; Trajektoria wyjscia gwintu dla G33

Wartosci dla DITS i DITE lub SD42010: THREAD_RAMP_DISP

-1...<0: Uruchamianie i hamowanie osi podawczej przebiega ze skonfigurowanym
przyspieszeniem.
Szarpniecie zgodnie z aktualnym zaprogramowaniem BRISK/SOFT.

0: Nagte uruchomienie/zahamowanie osi predkosci napedu podczas skrawania
gwintu.
>0: Trajektoria wej$cia/wyjscia gwintu jest wstepnie zdefiniowana dla G33.

By uniknaé¢ alarmu 22280, wartosci graniczne przyspieszenia osi muszg byc¢
przestrzegane w przypadku bardzo matych trajektorii wejscia i wyj$cia.

Uwaga: Warto$¢ SD42010 po wyzerowaniu/uruchomieniu programu wynosi -1.

Trajektoria wejscia i wyj$cia z zaokraglaniem rogu przedstawia ponizsza ilustracja.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Run-in path

|

@Al —H-pz

XA Run-out path

Starting point

Przyktad programowania

N10 G54

N20 G90 GO Z100 X10 M3 S500

N30 G33 Z50 K5 SF=180 DITS=4 DITE=2 ; Wejscie 4 mm, wyjscie 2 mm
N40 GO X30

N50 GO X100 2100

N60 M5

N70 M30

1.3.9 Skrawanie gwintu o zmiennym skoku: G34, G35

Funkcjonalnosé

Gwinty o zmiennym skoku mozna wytwarza¢ w jednym bloku za pomocg G34 lub G35:
® G34 ; Gwint z (liniowo) rosngcym skokiem
® G35 ; Gwint z (liniowo) malejacym skokiem

Poza tym obydwie funkcje majg takg samg funkcjonalnos¢, jak G33 i majg te same warunki
wstepne.

G34 lub G35 pozostaje aktywne do chwili skasowania inng instrukcjg z tej grupy G (GO, G1,
G2, G3, G383, ...).

Skok gwintu:
® | lub K; Poczatkowy skok gwintu w mm/obrot, skojarzony z osig X lub Z

Zmiana skoku:
W bloku z G34 lub G35 adres F zawiera znaczenie zmiany skoku:
Skok (mm na obrét) zmienia sie z kazdym obrotem.

® [ ; zmiana skoku w mm/obrst2.

Uwaga: Na zewnatrz G34, G35 adres F wskazuje rowniez czas posuwu lub przestoju dla
G4. Zaprogramowane tam warto$ci pozostajg zapisane.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Wyznaczanie F

Jesli skok poczatkowy i koricowy gwintu sg znane, mozna wyliczyé zmiane skoku gwintu F
do zaprogramowania zgodnie z nastepujgcym réwnaniem:

Ke? — Ka? |
F="——"1[mm/u?]
2xLlec
Objasnienie:

Ke Skok gwintu wspotrzednej punktu koncowego osi [mm/obrét]
Ka Poczatkowy skok gwintu (pod I, K progr.) [mm/U]
Lc Dtugosc¢ gwintu w [mm]

Programowanie

G34Z..K.. F.. ;Gwint cylindryczny z rosngcym skokiem
G35 X... l... F... ;Gwint czotowy z malejagcym skokiem
G35Z... X...K... F... ;Gwint stozkowy z malejgcym skokiem

Przyktad programowania

Tabela 1- 1 Gwint cylindryczny, nastepnie z rosngcym skokiem

N10 M3 5S40 ; Wiaczenie wrzeciona
N20 GO G54 G90 G64 710 X60 ; Najazd na punkt poczatkowy
N30 G33 Z-100 K5 SF=15 ; Gwint, staly skok 5 mm/obrét

; Punkt aktywacji przy 15 stopniach
N40 G35 Z-150 K5 FO0.16 ; Skok poczatkowy 5 mm/obroét

; Zmniejszenie skoku o 0,16 mm/obroét

; Dtugos¢ gwintu 50 mm

; Pozadany skok na koncu bloku 3 mm/obrét
N50 GO X80 ; Wycofanie w X
N60 2120

N100 M2

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.3.10 Interpolacja gwintu: G331, G332

Funkcjonalnosé

Wymagane jest wrzeciono o sterowanym potozeniu z systemem pomiaru potozenia.

Z G331/G332, gwinty bez uchwytu kompensacyjnego mozna wierci¢ jesli umozliwia to
odpowiedz dynamiczna wrzeciona i osi.

Jesli uchwyt kompensacyjny jest mimo to stosowany, réznice potozen do skompensowania
przez uchwyt kompensacyjny sg zmniejszane. Umozliwia to szlifowanie gwintu z wiekszg
predkoscig wrzeciona.

G331 dotyczy szlifowania, G332 szlifowania w przeciwnym kierunku.

Glebokos¢ szlifowania jest wskazana za posrednictwem osi, tj. Z; skok gwintu poprzez
odpowiadajgcy parametr interpolacji (tu: K).

W przypadku G332 programowany jest taki skok jak w przypadku G331. Kierunek obrotu
wrzeciona jest automatycznie odwracany.

Predkos¢ wrzeciona jest programowana za pomocg S; bez M3/M4.

Przed szlifowaniem gwintu za pomocg G331/G332 wrzeciono musi zosta¢ doprowadzone do
trybu kontrolowanego potozeniem petli zamknietej przy uzyciu SPOS=... .

Gwint prawostronny lub lewostronny

Znak skoku gwintu decyduje o kierunku obrotu wrzeciona:
dodatni: prawostronny (jak w M3)
Ujemny: lewostronny (jak w M4)

Predkos¢ osi

W przypadku G331/G332 predkosc osi dla dlugosci gwintu wynika z predkosci wrzeciona i
skoku gwintu. Predkos$é posuwu F jest nieistotna. Jest jednak przechowywana w pamieci.

Niemniej jednak, maksymalna predkos¢ osi (szybkie przesuwanie) zdefiniowana w danych
maszynowych nie moze zosta¢ przekroczona. Wyzwoli to alarm.

Przyktad programowania

Gwint metryczny 5,
skok zgodnie z tabelg: 0,8 mm/obrot, otwdr juz wstepnie obrobiony skrawaniem:

N10 G54 GO G90 X10 z5 ; Najazd na punkt poczatkowy
N20 SPOS=0 ; Sterowanie wrzecionem w poltozeniu
N30 G331 Z-25 K0.8 S600 ; Szlifowanie gwintu, K dodatnie = Obrét wrzeciona w

prawo, punkt koncowy -25 mm
N40 G332 Z5 K0.8 ; Wycofanie
N50 GO X10 z5

N60 M30

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.3.11 Najazd na punkt staly: G75

Funkcjonalnosé

Programowanie

Za pomoca G75 mozna najechac¢ na punkt staty w maszynie, tj. punktu wymiany narzedzia.
Potozenie to jest przechowywane na state w danych maszynowych dla wszystkich osi. Dla
kazdej osi mozna zdefiniowa¢ maksymalnie 4 punkty state.

Przesuniecie nie obowigzuje. Predkoscig kazdej osi jest jej szybki przesuw.

G75 wymaga odrebnego bloku i dziata niemodalnie. Musi by¢ zaprogramowany identyfikator
osi maszyny!

W bloku programu obrébki za G75, wczesniejsze polecenie G z grupy ,typu interpolacji” (GO,
G1,G2, ..)) jest aktywne ponownie.

G75 FP=<n> X1=0 Z1=0

Wskazowka

FPn przywotuje sie dang maszynowg osi MD30600 $MA_FIX_POINT_POS[n-1]. Jesli nie
jest zaprogramowany zaden FP, wybierany jest pierwszy staty punkt.

Tabela 1-2 Objasnienie

Polecenie Istotnosé
G75 Najazd na punkt staty
FP=<n> Staty punkt, do ktérego ma zostaé wykonany najazd. Numer statego punktu jest

wskazany: <n>
Zakres wartosci <n>: 1, 2, 3, 4

Jesli nie jest wskazany zaden numer statego punktu, wykonywany jest
automatyczny najazd na punkt staty 1.

X1=0 Z1=0 Osie maszyny do przejazdu do statego punktu.

Wskazujg osie o wartosci ,0” ktérymi staty punkt ma zostaé najechany
jednoczesnie.

Kazda o$ jest przesuwana z maksymalng predkoscig osiowa.

Przyktad programowania

54

NO5 G75 FpP=1 X1=0 ; Najazd na punkt staty 1 w X

N10 G75 FP=2 Zz1=0 ; Najazd na punkt staty 2 w Z, np. w celu
wymiany narzedzia

N30 M30 ; Zakonczenie programu

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Wskazowka

Zaprogramowane wartosci potozen X1, Z1 (dowolna wartosé, tutaj = 0) sg ignorowane, lecz
mimo to muszg zostac¢ wpisane.

1.3.12 Najazd na punkt referencyjny: G74

Funkcjonalnosé

Na punkt referencyjny mozna najecha¢ w programie NC za pomocg G74. Informacje o
kierunku i predkosci kazdej osi zapisywane sg w danych maszynowych.

G74 wymaga odrebnego bloku i jest aktywne w oparciu o tryb bloku. Musi by¢
zaprogramowany identyfikator osi maszyny!

W bloku za G74 wczesniejsze polecenie G z grupy ,typ interpolacyjny” (G0, G1,G2, ...) jest
aktywne ponownie.

Przyktad programowania

|NlO G74 X1=0 271=0

Uwaga: Zaprogramowane wartosci potozen X1, Z1 (tutaj = 0) sg ignorowane, lecz mimo to
muszg zostaé wpisane.

1.3.13 Zatrzymanie doktadne / tryb sterowania toru ciagtego: G9, G60, G64

Funkcjonalnosé

Funkcje G sg zapewniane dla optymalnej adaptacji do réznych wymagan w celu ustawienia
zachowania przesuwu na granicach bloku i dla posuwania bloku do przodu. Na przykfad,
operator chciatby szybko ustawi¢ osiami lub chciatby skrawaé kontury trajektorii na wielu

blokach.
Programowanie
G60 ; Zatrzymanie doktadne, modalne
G64 ; Tryb toru ciggtego
G9 ; Zatrzymanie doktadne, niemodalne

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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G601 ; Okno zatrzymania doktadnego, precyzyjne
G602 ; Okno zatrzymania doktadnego, zgrubne

Zatrzymanie doktadne G60, G9

Jesli aktywna jest funkcja zatrzymania doktadnego (G60 lub G9), predkos¢ osiggniecia
doktadnego potozenia konhcowego na koncu bloku jest hamowana do zera.

Mozna tu zastosowacé kolejng grupe modalng G do ustawienia, gdy ruch przejazdowy tego
bloku jest uznawany za zakohczony i rozpoczynany jest nastepny blok.

® (G601 Okno zatrzymania doktadnego, precyzyjne

Posuw bloku zachodzi wéwczas, gdy wszystkie osie osiggnety ,Okno zatrzymania
doktadnego, precyzyjne” (warto§¢ w danych maszynowych).

® G602 Okno zatrzymania doktadnego, zgrubne

Posuw bloku zachodzi wéwczas, gdy wszystkie osie osiggnety ,Okno zatrzymania
dokfadnego, zgrubne” (warto$¢ w danych maszynowych).

Wybor okna zatrzymania doktadnego ma istotny wptyw na catkowity czas jesli
wykonywanych jest wiele operacji pozycjonowania. Regulacje precyzyjne wymagajg
wiekszej iloci czasu.

Poréwnanie zachowania predkosci G60 i G64 przedstawia ponizsza ilustracja.

XA

Block change enable
for "coarse" / for "fine"

G602 (coarse)

\j

Przyktad programowania

56

N5 G602 ; Okno zatrzymania doktadnego, zgrubne
N10 GO Ge60 Z10 ; Zatrzymanie dokitadne, modalne

N20 X20 z0 ; G60 kontynuuje dziatanie

N30 X30 z-40

N40 M3 S1000

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.3 Ruch osi
N50 G1 G601 X35 Z-50 FO0.12 ; Okno zatrzymania dokladnego, precyzyjne
N60 G64 Z-65 ; Przejscie do trybu toru ciagtego
N70 X40 z-70
N80 GO G9 Zz-80 ; Zatrzymanie doktadne dziata tylko w tym bloku
N90 X45 Z-90 ; Ponownie tryb toru ciagiego
N100 M30

Uwaga: Polecenie G9 generuje tylko zatrzymanie doktadne dla bloku, w ktérym jest
zaprogramowane; niemniej jednak G60 pozostaje aktywne do chwili skasowania za pomocg
G64.

Tryb sterowania toru ciggtego G64

Celem trybu sterowania toru ciggtego jest unikniecie hamowania na granicach bloku oraz
przejscie do nastepnego bloku za pomoca predkosci po torze tak statej, jak to mozliwe (w
przypadku przej$¢ stycznych). Funkcja ta wspétpracuje ze sterowanie przewidywang
predkoscia look-ahead w kilku blokach.

W przypadku przejs¢ niestycznych (rogi), predkosé mozna zmniejszy¢ na tyle gwattownie, ze
osie podlegajg stosunkowo duzej zmianie predkosci w krétkim czasie. Moze to skutkowacd
silnym szarpnieciem (zmiana przyspieszenia). Site szarpniecia mozna ograniczy¢, aktywujgc
funkcje SOFT.

Przyktad programowania

N10 G64 Gl z5 F0.15 M3 S800 ; Tryb toru ciagiego

N20 X20 Zz0 ; Tryb sterowania toru ciaglego pozostaje aktywny
N30 Z-40

N40 G60 X30 Z-50 ; Przejscie do zatrzymania dokladnego

N50 X45 z-70
N60 M30

Sterowanie przewidywana predkoscig Look-ahead

W trybie sterowania toru ciggtego za pomocg G64 uktad sterowania automatycznie
wyznacza sterowanie predkoscig dla kilku blokow NC z wyprzedzeniem. Umozliwia to
przyspieszanie i hamowanie w wielu blokach z przejsciami zblizonymi do stycznych. W
przypadku trajektorii sktadajgcej sie z krétkich przemieszczen w blokach NC, mozna
osiggna¢ wyzsze predkosci niz bez funkcji look ahead.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.3 Ruch osi
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N12 Blok przesuwu

1.3.14

BRISK

SOFT

58

Model przyspieszenia: BRISK, SOFT

Osie maszyny zmieniajg predkosci przy uzyciu maksymalnej dopuszczalnej wartosci
przyspieszenia do chwili osiggniecia docelowej predkosci. BRISK umozliwia prowadzenie
obrébki zoptymalizowanej w czasie. Ustawiona predkos¢ jest osiggana w krétkim czasie.
Niemniej jednak, w modelu przyspieszenia obecne sg skoki.

Osie maszyny przyspieszajg w nieliniowych, statych krzywych do chwili osiggniecia
docelowej predkosci. Przy tym przyspieszeniu wolnym od szarpnie¢ SOFT umozliwia
zmniejszenie obcigzenia maszyny. To samo zachowanie mozna réwniez zastosowac do
procedur hamowania.

Zasadniczy przebieg predkosci po torze podczas korzystania z BRISK lub SOFT
przedstawia ponizsza ilustracja.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Velocity
(path)
BRISK
(time-optimized)
Setpoint —]

~
- _ _ |

SOFT
(spares the mechanical parts)

— — — — —

S

t2 Time

Programowanie

BRISK
SOFT

Przyktad programowania

N10 M3 5200

N20 SOFT Gl X30 Z84 F6.5
N30 X46 792

N40 BRISK X87 7104

N50 X95 Z110

N60 M30

1.3.15 Trzecia 0$

Warunek wstepny

; Przyspieszenie po torze z szarpnieciem

1.3 Ruch osi

; Przyspieszanie po torze z ograniczeniem szarpnigecia

; Przyspieszanie po torze z ograniczeniem szarpniecia

; Kontynuacja przyspieszenia po torze z szarpnieciem

System sterowania musi by¢ przeznaczony dla trzech osi.

Funkcjonalnosé

W zaleznoséci od konstrukciji maszyny trzecia o$ moze by¢é wymagana. Osie te mogg zostaé
zrealizowane jako osie liniowe lub obrotowe. Identyfikator tych osi jest definiowany przez

producenta maszyny (np. B).

W przypadku osi obrotowych zakres przesuwu mozna skonfigurowaé w zakresie 0 ...<360
stopni (zachowanie modulo) lub -360 stopni/+360 stopni jesli nie wystepuje 0o$ modulo.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)

Podrecznik programowania i obstugi, 12/2012, 6FC5398-5DP 10-ONAO
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Zasady programowania

1.3 Ruch osi

Przy odpowiedniej konstrukcji maszyny trzecia o$ moze by¢ przesuwana liniowo
jednoczesnie z pozostatymi osiami. Jesli 0$ jest przesuwana w bloku za pomocg G1 lub
G2/G3 z pozostatymi osiami (X, Z), nie otrzymuje ona komponentu predkosci posuwu F. Jej
predkos¢ jest zgodna z czasem toru osi X, Z. Jej ruch rozpoczyna sie i konczy pozostatymi
osiami toru. Niemniej jednak, predkosc¢ nie moze przekroczy¢ zdefiniowanej wartoSci
graniczne;j.

Jesli blok jest zaprogramowany tylko z trzecig osig, podczas wykonywania funkcji G1 0$
bedzie przesuwana z aktywng predkoscig posuwu F. Jesli 0o$ jest osig obrotowa, jednostkg
miary F sg stopnie na minute w przypadku G94 lub stopnie na obrét wrzeciona w przypadku
G95.

Dla tych osi przesuniecia mogg zosta¢ ustawione (G54 ... G59) i zaprogramowane (TRANS,
ATRANS).

Przyktad programowania

Trzecia o$ jest osia obrotowa z identyfikatorem osi B

N5 G94 ; Predkos$¢ posuwu F w mm/min lub w stopniach/min

N10 GO X10 Z30 B45 ; X-7Z tor przejazdu z szybkim przesuwem, B w tym samym
czasie

N20 Gl X12 Z33 B60 F400 ; Tor przejazdu X-Z z predkoscia 400 mm/min, B

jednoczesénie

N30 G1 B90 F3000 ; 05 B jest przesuwana samodzielnie do poltozenia 90
stopni z predkoscia 3000 stopni/min

Instrukcje szczegdlne dotyczgce osi obrotowych: DC, ACP, ACN

60

Na przykitad, w przypadku osi obrotowej A:

A=DC(...) ; Wymiary bezwzgledne, bezposredni najazd na pozycje
(najkréotszym torem)

A=ACP(...) ; Wymiary bezwzgledne, najazd na pozycje w kierunku
dodatnim

A=ACN(...) ; Wymiary bezwzgledne, najazd na pozycje w kierunku
ujemnym

Przyktad:

N10 A=ACP(55.7) ; najazd na pozycje bezwzgledna 55,7 stopni w kierunku
dodatnim

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania
1.4 Ruchy wrzeciona

1.3.16 Czas przestoju: G4

Funkcjonalnosé

Pomiedzy dwoma blokami NC skrawanie mozna przerwac na okreslony czas, wstawiajgc
wiasny blok za pomocg G4; np. dla skrawania ksztattowego.

Stowa z F... lub S... sg tylko stosowane w przypadku czaséw w tym bloku. Kazda
zaprogramowana wczesniej predkosé posuwu F lub predkos¢ wrzeciona S pozostaje
obowigzujgca.

Programowanie

G4 F.. ; Czas przestoju w sekundach
G48S.. ; Czas przestoju w obrotach wrzeciona

Przyktad programowania

N5 Gl F3.8 Z-50 S300 M3 ; Posuw F; predko$¢ wrzeciona S

N10 G4 F2.5 ; Czas przestoju 2,5 sekundy

N20 Z70

N30 G4 S30 ; Czas przestoju 30 obrotdéw wrzeciona, koresponduje
przy

; S=300 obr./min i 100% zastapieniu predkos$ci do: t=0.1
min

N40 X20 ; Predko$¢ posuwu 1 wrzeciona pozostaje obowigzujaca

N50 M30

Uwaga
G4 S... jest mozliwe tylko wéwczas, gdy dostepne jest sterowane wrzeciono (jesli
specyfikacje predkosci sg rowniez programowane za posrednictwem S...).

1.4 Ruchy wrzeciona

1.4.1 Predkos¢ wrzeciona S, kierunki obrotu

Funkcjonalnosé

Predkos¢ wrzeciona jest programowana pod adresem S w obrotach na minute jesli maszyna
wyposazona jest w sterowane wrzeciono.
Kierunek obrotu oraz poczatek i koniec ruchu sg wskazywane za posrednictwem polecen M.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.4 Ruchy wrzeciona

Programowanie

Informacje

M3 ; Obroty wrzeciona w prawo
M4 ; Obroty wrzeciona w lewo
M5 ; Zatrzymanie wrzeciona

Uwaga: W przypadku wartosci S bedacych liczbami catkowitymi separator dziesietny mozna
poming¢, np. S270.

W przypadku wpisywania M3 lub M4 w bloku z ruchami osi, polecenia M zostajg
uaktywnione przed ruchami osi.

Ustawienie standardowe: O$ zacznie sie poruszac¢ dopiero po przyspieszeniu wrzeciona do
predkosci (M3, M4). M5 jest réwniez wydawane przed ruchem osi. Niemniej jednak, nie
oczekuje na zatrzymanie sie wrzeciona. Ruch osi juz rozpoczyna sie przed zatrzymaniem
wrzeciona.

Wrzeciono jest zatrzymywane koncem programu lub nastepujgcym przyciskiem:

74

RESET

Predkos¢ wrzeciona na poczatku programu wynosi zero (S0).
Uwaga: Pozostate ustawienia mozna skonfigurowac za posrednictwem danych
maszynowych.

Przyktad programowania

62

N10 Gl X70 720 F3 S270 M3 ; Zanim o$ jest przesuwana przez X, Z wrzeciono
przyspiesza do 270 obrotdé4w na minute, w prawo

N20 X90 ZO

N30 Z-40

N40 M5

N50 M4 S290

N60 G1 X100 Z50

N70 S450 Z100 ; Zmiana predkosci
N80 X150 Z150

N90 GO z180 M5 ; Ruch Z, wrzeciono zatrzymuje sie

N100 M30

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.4 Ruchy wrzeciona

1.4.2 Pozycjonowanie wrzeciona

1.4.21 Pozycjonowanie wrzeciona (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Funkcjonalnosé

spos, sposa lub mM19 mozna zastosowaé do ustawienia wrzeciona w okre$lonych pofozeniach
katowych, np. podczas wymiany narzedzia.

Angular position

SPOs, sPosA i M19 wywolujg tymczasowe przejscie w tryb sterowany potozeniem do
nastepnego m3/m4a/us/ma1 do mas.

Pozycjonowanie w trybie osi

Wrzeciono mozna réowniez obstugiwacé jako o$ toru, 0$ zsynchronizowang lub o0$
pozycjonujgcyg pod adresem zdefiniowanym w danych maszynowych. Po wskazaniu
identyfikatora osi wrzeciono pracuje w trybie osi. 70 przetagcza wrzeciono bezposrednio w
tryb osi.

Zakonczenie pozycjonowania

Kryterium zakonczenia ruchu podczas pozycjonowania wrzeciona mozna zaprogramowac za
poOMOoCy FINEA, CORSER, lUb IPOENDA.

Program przechodzi do nastepnego bloku w przypadku spetnienia kryteriow ruchowych dla
wrzeciona lub osi zaprogramowanych w aktualnym bloku oraz kryterium zmiany bloku dla
interpolaciji toru.

Synchronizacja

Do zsynchronizowania ruchéw wrzeciona zastosowaé mozna warts w celu wymuszania
oczekiwania na osiggniecie potozenia wrzeciona.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

1.4 Ruchy wrzeciona

Warunki

Programowanie

Istotnosé

64

Ustawiane wrzeciono musi by¢ zdolne do pracy w trybie sterowania potozeniem.

Pozycjonowanie wrzeciona:

SPOS=<wartoscé>
SPOSA=<wartos¢
M19/M<n>=19

Przetgczenie w

M70/M<n>=70

>

rzeciona w tryb osi:

Zdefiniowanie kryterium konca ruchu:

FINEA/FINEA[S<n>]

COARSEA/COARSEA [S<n>]

IPOENDA/IPOENDA [ S<n>]

TPOBRKA/TPOBRKA (<0$>[,<chwila w czasie>]) ; Programowanie w odrebnym bloku NC.

Synchronizacja ruchéw wrzeciona:

WAITS/WAITS (<n>, <m>) ; Programowanie w odrebnym bloku NC.

SPOS/SPOSA:

Ustawienie wrzeciona pod okreslonym katem

spos | sposa majg te samg funkcjonalnosc, lecz réznig sie swym
zachowaniem w modyfikacji bloku:

e spros opOznia aktywacje bloku NC do chwili osiggniecia potozenia.

e srosa aktywuje blok NC nawet jesli potozenie nie zostato osiggniete.
<wartosé>: Polozenie katowe, w ktorym ma zostaé ustawione wrzeciono.
Jednostka: stopnie

Typ: REAL

Dostepne sg nastepujgce opcje zwigzane z programowaniem trybu najazdu
do pozycji:

=AC (<wartosé>) . Wymiary bezwzgledne

Zakres wartoéci: 0 ... 359,9999

=IC (<wartosé¢>) . Wymiary przyrostowe

Zakres wartosci: 0 ... £99 999,999

=DC (<wartosé>) : Warto$é bezwzgledna najazd bezposredni

=ACN (<wartose>) . Wymiar bezwzgledny, najazd w kierunku ujemnym
=ACP (<wartos¢>) . Wymiar bezwzgledny, najazd w kierunku dodatnim

=<warto$é>! JaKoDC (<wartosé>)

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Zasady programowania

M<n>=19:

M<n>=70.

FINEA:

COARSEA!:
IPOENDA:

IPOBRKA:

WAITS:

1.4 Ruchy wrzeciona

Ustawienie wrzeciona (M19 lub mMo=19) lub numeru wrzeciona <n> (vM<n>=19)
pod katem ustawionym za pomocg SD43240 $SA_M19_SPOS w trybie
najazdu na pozycje ustawionym w SD43250 $SA_M19_SPOSMODE.

Blok NC nie jest aktywowany do chwili osiggniecia potozenia.

Przetgczenie wrzeciona (v70 lub Mo=70) lub numeru wrzeciona <n> (M<n>=70)
w tryb osi.

Nie jest wykonywany najazd do zadnego zdefiniowanego potozenia. Blok NC
jest aktywowany po wykonaniu przetgczenia.

Zakonczenie ruchu w chwili osiggniecia ,Zatrzymania doktadnego
precyzyjnego”

Zakonczenie ruchu w chwili osiggniecia ,Zatrzymania doktadnego zgrubnego”
Zakonczenie ruchu w chwili osiggniecia ,zakonczenia interpolatora”

Podczas hamowania jednostajnego mozliwa jest zmiana bloku.

<os>: identyfikator osi kanatu

<chwila w czasie>: Chwila w czasie zmiany bloku w odniesieniu do
hamowania jednostajnego

Jednostka: Procent

Zakres wartosci: 100 (punkt zastosowania hamowania jednostajnego) do 0
(koniec hamowania jednostajnego)

Jesli warto$¢ nie zostanie przypisana do parametru <chwila w czasie>
zastosowanie zostanie aktualna warto$¢ z danych ustawczych:

SD43600 $SA_IPOBRAKE_BLOCK_EXCHANGE

Uwaga:
IBOBRKA Z Z€rowg chwilg w czasie jest rownoznaczna z 1roENDA.

Polecenie zsynchronizowania wskazanego wrzeciona

Kolejne bloki nie sg przetwarzane do chwili, gdy wskazane wrzeciono
zaprogramowane w poprzednim bloku za pomocg srosa osiggnie potozenie
koncowe (z zatrzymaniem dokfadnym precyzyjnym).

watTs po m5: Oczekiwanie na zatrzymanie sie wrzeciona.

wa1Ts po M3/ma: Oczekiwanie na dojscie wrzeciona do nastawionej predkosci.
<n>, <m>: Numer wrzeciona, ktérego dotyczy¢ ma polecenie
zsynchronizowania.

Jesli numer wrzeciona nie zostanie wskazany lub jesli numer wrzeciona
zostanie ustawiony na ,0”, warTs zostanie zastosowane do wrzeciona.

Wskazowka

W kazdym bloku NC moga wystgpi¢ trzy potozenia wrzeciona.

Wskazowka

W przypadku wymiaréw przyrostowych 1c (<wartosé>) pozycjonowanie wrzeciona moze
zostac zrealizowane w kilku obrotach.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.4 Ruchy wrzeciona

Wskazowka

Jesli sterowanie potozeniem zostato aktywowane za pomocg spcon przed spos sterowanie
pozostaje aktywne do chwili wydania spcor.

Wskazowka

Sterowanie wykrywa przejscie do trybu osi automatycznie na podstawie sekwencji
programéw. Programowanie M70 w programie obrobki nie jest wiec juz zasadniczo
konieczne. Niemniej jednak, M70 mozna nadal programowac, np. w celu zwiekszenia
czytelnosci programu obrobeki.

Przyktady programowania

66

Przyktad 1: Ustawienie wrzeciona przy ujemnym kierunku obrotu

Wrzeciono 1 ma zostaé ustawione na 250° przy ujemnym kierunku obrotu:

N10 SPOSA[1]=ACN (250) Wrzeciono jest w razie potrzeby hamowane, a nastepnie
przyspieszane w kierunku odwrotnym do kierunku ruchu
pozycjonujacego.

Rysunek 1-1 Potozenie wskazane w stopniach

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.4 Ruchy wrzeciona

Przykiad 2: Pozycjonowanie wrzeciona w trybie osi

Wariant 1 programu:

N10 GO X100 z100

N20 M3 S500

N30 GO X80 Z80

N40 GOl X60 zZe60 FO0.25
N50 SPOS=0

N60 X50 C180

N70 Z20 SPOS=90
N80 M30

Wariant 2 programu:

N10 GO X100 2100

N20 M3 S500

N30 GO X80 780

N40 GOl X60 z60 F0.25
N50 M2=70

N60 X50 C180

N70 Z20 SPOS=90

N80 M30

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)

Sterowanie polozeniem aktywne, wrzeciono 1 ustawione
na 0, tryb osi mozna zastosowaé¢ w nastepnym bloku.

Wrzeciono (0§ C) Jjest przesuwane w interpolacji
liniowej synchronicznej do X.

Wrzeciono zostaje ustawione na 90 stopni.

Przelaczenie wrzeciona w tryb osi.

Wrzeciono (o$ C) Jest przesuwane w interpolacji
liniowej synchronicznej do X.

Wrzeciono zostaje ustawione na 90 stopni.

Podrecznik programowania i obstugi, 12/2012, 6FC5398-5DP 10-ONAO
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1.4 Ruchy wrzeciona

Przyktad 3: Wiercenie otworéw na wylot w toczonym przedmiocie

W toczonym przedmiocie majg zosta¢ wywiercone otwory na wylot. Pracujgce wrzeciono
zostaje zatrzymane na zerze stopni, a nastepnie kolejno obracane o 90°, zatrzymywane i tak
dale;.

GO X100 7100
N110 S2=1000 M2=3 Wiaczenie przystawki do wiercenia na wylot.

N120 SPOSA=DC (0) Natychmiastowe ustawienie gtdéwnego wrzeciona na 0°,
program przejdzie natychmiast do nastepnego bloku.

N125 GO X34 Z-35 Wtaczenie wiertarki podczas zajmowania poiozenia przez
wrzeciono.

N130 WAITS Oczekiwanie na dojs$cie wrzeciona do polozenia.

N135 G1 G94 X10 F250 Predkos$¢ posuwu w mm/min (G96 jest odpowiednie tylko

dla narzedzia tokarskiego wielokrawedziowego i
wrzeciona synchronicznego, lecz nie do elektronarzedzi
na saniach poprzecznych.)

N140GO X34

N145 SPOS=IC(90) Wrzeciono jest ustawiane na 90° wczytanym zatrzymaniem
w kierunku dodatnim.

N150 G1 X10
N155 GO X34

N160 SPOS=AC(180) Wrzeciono jest ustawiane na 180° wzgledem punktu
zerowego wrzeciona.

N165 G1 X10
N170 GO X34

N175 SPOS=IC(90) Wrzeciono obraca sie w kierunku dodatnim do 90° z
potozenia bezwzglednego 180° zatrzymujac sie w

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.4 Ruchy wrzeciona

potozeniu bezwzglednym 270°.
N180 Gl X10
N185 GO X50
M30

1.4.2.2 Pozycjonowanie wrzeciona (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS): Dodatkowe
informacje

Dodatkowe informacje
Pozycjonowanie za pomocg SPOSA

SPOSA nie wptywa na aktywacje etapu bloku ani na wykonanie programu. Pozycjonowanie
wrzeciona moze zostaé przeprowadzone podczas wykonywania kolejnych blokéw NC.
Aktualny program przechodzi do nastepnego bloku jesli wszystkie funkcje (z wyjatkiem
dotyczacych wrzeciona) zaprogramowane w aktualnym bloku doszty do swych kryteriow
zakonczenia bloku. Pozycjonowanie wrzeciona mozna zaprogramowac w kilku blokach
(patrz: WAITS).

Wskazowka

Jesli polecenie powodujgce zatrzymanie wstepnej obrébki zostanie odczytane w nastepnym
bloku, wykonanie tego bloku zostanie odroczone do chwili, gdy wrzeciono pozycjonujgce
bedzie nieruchome.

Pozycjonowanie za pomocg SPOS/M19

Warunek aktywujgcy etap bloku zostaje spetniony wéwczas, gdy wszystkie funkcje
zaprogramowane w bloku dojda do swych kryteriow zakonczenia bloku (np. wszystkie
funkcje pomocnicze potwierdzone przez PLC, wszystkie osie w swych punktach
koncowych), a wrzeciono osiggnie zaprogramowane potozenie.

Predkos¢ ruchow:

Predkos¢ i reakcja z opdznieniem dla pozycjonowania przechowywane sg w danych
maszynowych. Skonfigurowane wartosci mozna modyfikowa¢ programowaniem lub
dziataniami synchronicznymi.

Specyfikacja potozen wrzecion:

Poniewaz polecenia co0/c91 nie sg tu skuteczne, odpowiednie wymiary stosowane sg jawnie,
np. ac, Ic, bc, ACN, Acp. Jesli nie dokonano wskazan, przesuniecie zachodzi automatycznie
tak, jak w przypadku bc.

Synchronizacja ruchéw wrzeciona za pomocg WAITS

waITS mozna zastosowac do zidentyfikowania punktu, w ktéorym program NC oczekuje na
zaprogramowanie wrzeciona za pomocg sposa W poprzednim bloku NC osigga swe
potozenie.

Przyktad:

N10 SPOSA[1]=180 SPOSA[1]=0

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.4 Ruchy wrzeciona

G0l X34
GO0 X10
N40 WAITS (1) ; Blok oczekuje na osiagniecie przez wrzeciono

1 potozenia wskazanego w bloku N10.

waITS mozna zastosowac po us by zaczekaé na zatrzymanie sie wrzecion(a). warTs mozna
zastosowac po m3/ms w celu zaczekania na osiagniecie przez wrzeciono wskazanej
predkosci/kierunku obrotu.

Wskazowka

Jesli wrzeciono nie zostato jeszcze zsynchronizowane ze znacznikami synchronizacji,
kierunek dodatni obrotu pobierany jest z danych maszynowych (stan w chwili dostawy).

Ustawienie wrzeciona od obrotu (M3/M4)

Gdy m3 lub m4 jest aktywne, wrzeciono zatrzymuje sie na zaprogramowanej wartosci.

Direction of rotation Direction of rotation

N (D

_-’//// | _DC =AC

Programmable
angle

Programmable
angle

Nie ma rdéznicy pomiedzy wymiarowaniem oc i ac. W obydwu przypadkach obroty
kontynuowane sg w kierunku wybranym za pomoca m3/ma do chwili osiagniecia
bezwzglednego potozenia kohcowego. Za pomocg acn i ace zachodzi w razie potrzeby
hamowanie i przyjmowany jest odpowiedni kierunek najazdu. Za pomocg 1c wrzeciono
obraca sie dodatkowo do wskazanej wartosci rozpoczynajacej sie w aktualnym potozeniu
wrzeciona.

Pozycjonowanie wrzeciona od czasu zatrzymania (M5)

Doktadna zaprogramowana odlegto$¢ jest pokonywana od czasu zatrzymania (us).

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.4.3 Stopnie przektadni

Funkcjonalnosé

Na potrzeby dopasowania predkosci/momentu obrotowego wrzeciona mozna skonfigurowaé
do 5 stopni przetozenia.

Programowanie

Odpowiedni stopien przetozenia wybierany jest w programie poleceniami M:

M40 ; Automatyczny wybor stopnia przetozenia
M41 do M45 ; Stopnie przetozenia od 1 do 5

1.5 Specjalne funkcje toczenia

1.5.1 Stata predkos¢ skrawania: G96, G97

Funkcjonalnosé
Wymagania: Musi by¢ obecne sterowane wrzeciono.

Przy aktywowanej funkcji G96 predkos¢ wrzeciona dostosowywana jest do srednicy
aktualnie obrabianego przedmiotu (0$ poprzeczna) w taki sposdb, ze zaprogramowana
predkos¢ skrawania S pozostaje stata na krawedzi narzedzia:

Predkos¢ wrzeciona razy $rednica = stata.

Stowo S jest oceniane jako predkos¢ skrawania poczawszy od bloku z G96. G96 jest
modalnie skuteczne do skasowania inng funkcjg G z grupy (G94, G95, G97).

Programowanie

G96 S... LIMS=... F... ; Stata predkos¢ skrawania wtaczona

G97 ; Stata predkos$¢ skrawania wytgczona

S ; Predko$¢ skrawania, jednostka miary m/min

LIMS= ; Limit gérny predkos$ci wrzeciona za pomocag G96, G97
aktywny

F ; Predko$¢ posuwu w mm/obrét — jak dla G95

Uwaga:

Jesli wezesniej aktywne byto G94 zamiast G95, musi zostaé¢ wpisana nowa odpowiednia

wartosc F.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Szybki przesuw

Statg predkos¢ skrawania G96 przedstawia ponizsza ilustracja.

I +X (Transverse axis)
|
T |
D2 DA W SD=spindle speed
@ -2 HPW -

D1, D2=diameter
— | D1 x SD1=D2 x SD2=Dn x SDn=constant

Szybki przesuw GO nie zmienia predkosci.

Wyjatek: W przypadku najazdu na kontur szybkim przesuwem, gdy nastepny blok zawiera
typ interpolacji G1 lub G2, G3, CIP, CT (blok konturu), to wowczas predkos¢ dla bloku
konturu stosowana jest juz w bloku najazdu za pomocg GO.

Gorny limit predkosci LIMS=

Podczas skrawania srednic od duzych do matych predko$é wrzeciona moze znacznie
wzrosng¢. W tym przypadku zalecane jest zaprogramowanie gérnego limitu predkosci
wrzeciona LIMS=... . LIMS jest skuteczne tylko w G96 i G97.

Poprzez zaprogramowanie LIMS=... wartos¢ wprowadzona do danych ustawczych (SD
43230:

SPIND_MAX_VELOQO_LIMS) zostaje zastgpiona. To SD zaczyna obowigzywac, gdy LIMS nie
zostanie wpisane.

Gorny limit predkosci zaprogramowany za pomocg G26 lub zdefiniowany w danych
maszynowych nie moze by¢ zastgpiony przez LIMS=.

Dezaktywowanie statej predkosci skrawania: G97

Funkcja ,Stata predkos¢ skrawania” jest dezaktywowana przez G97. Jesli G97 jest aktywne,
zaprogramowane stowo S jest podawane w obr./min jako Predko$¢ wrzeciona .

Jesli nie zostanie zaprogramowane nowe stowo S, wrzeciono obraca sie z ostatnig
zdefiniowang predkoscia, z aktywng funkcjg G96.

Przyktad programowania

72

N10 M3 51000 ; Kierunek obrotu wrzeciona

N20 G96 S120 LIMS=2500 ; Aktywacja staltej predkos$ci skrawania, 120 m/min,
ograniczenie predkos$ci do 2500 obr./min

N30 GO X150 ; Brak zmiany predkos$ci, poniewaz blok N31 z GO

N40 X50 Zz20 ; Brak zmiany predkos$ci, poniewaz blok N32 z GO

N50 X40 ; Najazd na kontur, ustawiany jest automatycznie nowa

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Informacje

1.5 Specjalne funkcje toczenia

predko$é wymagana dla poczatku bloku N40
N60 Gl FO0.2 X32 z25 ; Predkos$¢ posuwu 0,2 mm/obrét
N70 X50 750

N80 G97 X10 Z20 ; Dezaktywowanie statej predkos$ci skrawania
N90 S600 ; Nowa predko$¢ wrzeciona, obr./min
N100 M30

Funkcje G96 mozna réwniez zdezaktywowaé za pomocg G94 lub G95 (ta sama grupa G). W
tym przypadku ostatnia zaprogramowana predkosc¢ wrzeciona S jest aktywna w pozostatej
sekwencji skrawania jesli nie zostanie zaprogramowane nowe stowo S.

Programowalny odstep TRANS lub ATRANS (patrz: punkt ,Programowalne przesuniecie
robocze: TRANS, ATRANS (Strona 31)”) nie powinien by¢ stosowany na osi poprzecznej X
lub powinien by¢ stosowany tylko z matymi wartosciami. Punkt zerowy przedmiotu powinien
znajdowac sie w srodku toczenia. Tylko wowczas gwarantowane jest doktadne dziatanie
funkcji G96.

1.56.2 Zaokraglenie, faza

Funkcjonalnosé

Programowanie

Do rogu konturu mozna wstawi¢ elementy fazy (CHF lub CHR) badz zaokraglenia (RND). By
zaokragli¢ kolejno kilka rogéw konturu tg samg metoda, nalezy zastosowacé ,Zaokraglanie
modalne” (RNDM).

Predkos¢ posuwu w fazowaniu/zaokraglaniu mozna zaprogramowaé za pomocg FRC
(niemodalne) lub FRCM (modalne). W przypadku nie zaprogramowania FRC/FRCM
stosowana jest normalna predkos¢ posuwu F.

CHF=... ; Wstawienie fazy, wartosé: Dilugosc¢ fazy

CHR-=... ; Wstawienie fazy, warto$¢: Dtugosé boku fazy
RND-=... ; Wstawienie zaokraglenia, warto$é: Promien fazy
RNDM-=... ; Zaokraglanie modalne:

Wartos¢ >0: Promien fazy, zaokraglanie modalne aktywne
Zaokraglenie to jest wstawiane na wszystkich rogach konturu.
Wartos¢ = 0: Zaokraglanie modalne wytaczone

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.5 Specjalne funkcje toczenia

Informacje

FRC=... ; Niemodalna predkosc¢ posuwu dla fazowania/zaokraglania
Wartos¢ >0, predkos$¢ posuwu w mm/min (G94) lub mm/obrét (G95)
FRCM=... ; Modalna predko$¢ posuwu dla fazowania/zaokraglania

Wartos¢ >0: Predkos$¢ posuwu in mm/min (G94) lub mm/obroét (G95),
Modalna predkosé posuwu dla fazowania/zaokrgglania aktywna

Warto$¢ = 0: Modalna predko$¢ posuwu dla fazowania/zaokraglania
nieaktywna

Predkos¢ posuwu F dotyczy fazowania/zaokraglania.

Funkcje fazowania/zaokraglania realizowane sg na aktualnych ptaszczyznach od G18 do
G19.

Odpowiednia instrukcja CHF= ... lub CHR=... lub RND=... lub RNDM-=... jest wpisywana do
bloku z przejazdami osi prowadzgcymi do rogu.

Zaprogramowana wartosc¢ fazy i zaokraglenia jest automatycznie zmniejszana jesli dlugos$é
konturu w danym bloku jest niewystarczajaca.

Fazowanie/zaokraglenie nie zostanie wstawione jesli

® zaprogramowane sg wiecej niz trzy potaczone bloki nie zawierajgce zadnych informacji o
przesunieciu w ptaszczyznie

® |ub przeprowadzana jest zmiana ptaszczyzny.
F, FRC, FRCM nie sg aktywne podczas pokonywania fazy za pomocg GO.

Jesli predkos¢ posuwu F jest aktywna dla fazowania/zaokraglania, jest ona domysinie
wartoscig pochodzacg z bloku odchodzgcego od rogu. Pozostate ustawienia mozna
skonfigurowaé za posrednictwem danych maszynowych.

Faza CHF lub CHR

74

Liniowy element konturu jest wstawiany pomiedzy kontury liniowy i kolowy w dowolnym
potgczeniu. Krawedz zostaje ztamana.

Przyktad wstawiania fazy za pomocg CHF pomiedzy dwiema liniami prostymi przedstawia
ponizsza ilustracja.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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N10 G1 ... CHF=...
—_—

Angle bisector

N20 G1 ...

Y {_______.
X
e.g.: G17

Przyktad wstawiania fazy za pomocg CHR: pomiedzy dwiema liniami prostymi przedstawia

ponizsza ilustracja.

-

N10 G1 .. CHR=...

CHR=
_____: ~_ Chamfer
\
@/ ~
/ ~
i N20 G1 ...

Angle bisector

Yl—
X
e.g.: G17

Przyktady programowania fazy

N10 GO X100 z100 G94 F100
N20 Gl X80 CHF=5

N30 X50 z60

N40 X40 Z50

N50 G1 X30 CHR=7

N60 X10 z20

N70 X0 Zz0

N80 Gl FRC=200 X100 CHR=4
N90 X120 Z20

N100 M30

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Wstawienie fazy o diugosci 5 mm

Wstawienie fazy o diugos$ci podstawy 7 mm

Wstawienie fazy z predkoscia posuwu FRC
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1.5 Specjalne funkcje toczenia

Zaokraglanie RND lub RNDM

Kotowy element konturu mozna wstawi¢ z potgczeniem stycznym pomiedzy kontury liniowy i

kolowy w dowolnym potaczeniu.

Przyktady wstawiania zaokraglen przedstawiono na ponizszej ilustraciji.

Straight line/straight line:

N10 G1 ..RND=...
E——

Straight line/circle:

Rounding
Rounding

N50 G1 ...RND=...
—_—

Przyktady programowania zaokraglenia

N10
N20

N30
N40
N50

N60
N70

N80

76

GO X100 Zz100 G94 F100
Gl X80 RND=8

X60 z70
X50 Z50
Gl X40 FRCM= 200 RNDM=7.3

Gl X20 Z10
Gl X0 z-45 RNDM=0
M30

; Wstawienie 1 zaokraglenia o promieniu 8 mm,

predkosé posuwu F

; Zaokraglenie modalne, promien 7,3 mm ze specjalnag

predkosécia posuwu FRCM (modalna)

; Dalsze wstawianie tego zaokraglenia - do N70

; Wylaczenie zaokraglania modalnego

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.5 Specjalne funkcje toczenia

1.5.3 Programowanie definicji konturu

Funkcjonalnosé

Programowanie

Informacje

Kat ANG=

Jesli bezposrednie wartosci punktéw koncowych konturu nie sg widoczne na rysunku
skrawania, do wyznaczenia linii prostych zastosowa¢ mozna wartosci katéw. W rogu konturu
mozna wstawi¢ elementy fazy lub zaokraglenie. Odpowiednia instrukcja CHR= ... lub
RND-=... jest wpisywana do bloku prowadzacego do rogu.

Programowanie definicji konturu mozna zastosowac w blokach za pomocg GO lub G1.
Teoretycznie mozliwe jest potgczenie dowolnej liczby blokdéw o liniach prostych ze
wstawionymi miedzy nimi zaokragleniami lub fazami. Kazda linia prosta musi by¢
jednoznacznie zidentyfikowana warto$ciami punktow i/lub katow.

ANG=... ; Wskazanie kata w celu zdefiniowania linii
prostej

RND-=... ; Wstawienie zaokraglenia, warto$é: Promien
fazy

CHR=... ; Wstawienie fazy, wartos¢: Dlugos¢ boku fazy

Jesli promien i faza sg programowane w jednym bloku, bez wzgledu na kolejnosé
programowania wstawiany jest tylko promien.

Kat mozna wprowadzi¢ w celu unikatowego zdefiniowania trajektorii prostoliniowe;j jesli
znana jest tylko wspétrzedna na ptaszczyznie jednego punktu kohcowego linii prostej lub
punktu koncowego zbiorczego konturéw wieloblokowych. Kat ten jest zawsze odnoszony do
osi Z (normalna sytuacja: G18 aktywne). Katy dodatnie sg wyréwnywane w lewo.

Warto$¢ kata wyznaczajgcego linie prostg przedstawia ponizsza ilustracja.

Contour Programming

XA

End point in N20 not fully known

N10 G1 X1 21
N20 X2 ANG=...
or:

N10 G1 X1 Z1
N20 Z2 ANG=...

(X1,Z1) ANG-=...

The values are only symbolic

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.5 Specjalne funkcje toczenia

78

Przyktady konturéw wieloblokowych przedstawia ponizsza ilustracja.

Contour

Programming

XA

NTO A

(X5.23)

/NBO

_ . ANG=..2
)

ANG=...1

7

(X1,21)

I\l“

End point in N20 unknown
N10 G1 X1 Z1
N20 ANG=30
N30 X5 Z3 ANG=60
N40 M30

N“

End point in N20 unknown,
insert rounding:
N10 G1 X1 Z1
N20 ANG=30 RND=0.1
N30 X5 Z3 ANG=60
analog
Inserting a chamfer:
N10 G1 X1 21
N20 ANG=30 CHR=0.1
N30 X5 Z3 ANG=60

(X1,21)  N20

~NY

End pointin N20 known
Inserting a rounding:
N10 G1 X1 Z1
N20 X2 Z2 RND=0.5
N30 X5 Z3
analog
Inserting a chamfer:
N10 G1 X1 Z1
N20 X2 22 CHR=0.2
N30 X5 Z3

End pointin N20 unknown
Inserting a rounding:
N10 G1 X1 Z1
N20 ANG=30 RND=0.3
N30 X5 Z3 ANG=60 RND=0.3
N40 X3 Z4

analog
Inserting a chamfer:
N10 G1 X1 Z1
N20 ANG=30 CHR=0.3
N30 X5 Z3 ANG=60 CHR=0.3
N40 X3 Z4
N50 M30

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.6 Narzedzie i przesuniecie narzedzia

1.6 Narzedzie i przesuniecie narzedzia

1.6.1 Informacje ogélne (toczenie)

Funkcjonalnosé

Podczas tworzenia programu do obrébki przedmiotu nie jest wymagane uwzglednianie
dtugosci lub promienia skrawania narzedzia. Wymiary przedmiotu programowane sg
bezposrednio, np. na podstawie rysunku.

Dane narzedzia muszg zosta¢ wprowadzone odrebnie w specjalnym obszarze danych.
W programie wywolywane jest zagdane narzedzie z danymi jego przesuniecia. System
sterowania wykonuje wymagane kompensacje trajektorii w oparciu o te dane w celu
stworzenia opisanego przedmiotu.

Obrobke przedmiotu narzedziami o réznych wymiarach przedstawia ponizsza ilustracja.

F - toolholder reference point @ F
M - machine zero
W workpiece zero T2 @ F
T1
LT
M W
@ - 4 -®-
=
|

1.6.2 Narzedzie T (toczenie)

Funkcjonalnosé

Narzedzie jest wybierane podczas programowania stowa T. Czy jest to wymiana narzedzia,
czy tylko wstepne wybranie narzedzia zdefiniowane jest w danych maszynowych:

e Wymiana narzedzia (wywotanie narzedzia) zachodzi bezposrednio ze stowem T (np.
typowe dla gtowic narzedziowych w tokarkach)

lub

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
Podrecznik programowania i obstugi, 12/2012, 6FC5398-5DP 10-ONAO 79



Zasady programowania

1.6 Narzedzie i przesunigecie narzedzia

e \Wymiana zachodzi po wstepnym wybraniem stowem T poprzez dodatkowg instrukcje M6.
Uwaga:

Jesli aktywowane zostato pewne narzedzie, pozostaje ono zapisane jako aktywne
narzedzie nawet po zakonczeniu programu i wytgczeniu/wtgczeniu systemu sterowania.

Po recznej zmianie narzedzia zmiane te nalezy wprowadzic¢ réwniez w systemie
sterowania, by system sterowania ‘znal’ prawidtowe narzedzie. Na przyktad, mozna
rozpoczg¢ blok nowym stowem T w trybie MDA.

Przyktad programowania

Zmiana narzedzia bez M6
N10 T1

N20 T3

N30 T2

N40 T6

N50 T7

N60 T5

N70 T588

N80 M30

W systemie sterowania mozna przechowywa¢ maksymalnie 64 narzedzia.

1.6.3 Numer D przesuniecia narzedzia (toczenie)

Funkcjonalnosé

Programowanie

80

Danemu narzedziu mozna przypisa¢ od 1 do 9 pol danych zawierajgcych rézne bloki
przesuniecia narzedzia (dla wielu krawedzi tngcych). Jesli wymagana jest specjalna krawedz
tngca, mozna jg zaprogramowac, korzystajac z D i odpowiedniego numeru.

Jesli stowo D nie jest wpisane, D1 jest automatycznie skuteczne.

Jesli DO jest zaprogramowane, przesuniecia narzedzia sg nieskuteczne.

D... ; Numer przesuniecia narzedzia: 1 ... 9, DO: Nie sg aktywne zadne
przesuniecial!

W systemie sterowania mozna przechowywac jednocze$nie maksymalnie 64 pola danych
(numery D) dla blokéw przesuniecia narzedzia:

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.6 Narzedzie i przesuniecie narzedzia

T1]| D1 D2 D3 | |D9
T2| D1

T3| D1

T6 [ D1 D2 D3 |

18| D1 D2

Each tool has its own compensation block - a max. of nine

Informacje

Kompensacje dlugosci narzedzia stajg sie skuteczne natychmiast gdy narzedzie jest
aktywne; gdy wartosciami D1 nie zostat zaprogramowany zaden numer D.
Kompensacja jest cofana pierwszym zaprogramowanym przesunieciem powigzanej osi
kompensaciji dtugosci.

Kompensacja promienia narzedzia musi rowniez zosta¢ aktywowana za pomocg G41/G42.

Przyktad programowania

Wymiana narzedzia:

N10 T1 ; Narzedzie 1 jest aktywowane powiazanym D1

N20 GO X100 ; Kompensacja przesuniecia diugos$ci jest tutaj naiozona
N30 Zz100

N40 T4 D2 ; Zatadowanie narzedzia 4, D2 z T4 jest aktywne

N50 X50 Z50
N60 GO z62

N70 D1 ; D1 dla narzedzia 4 aktywne, zmieniana tylko krawedZ tnaca
N80 M30

Zawarto$¢ pamieci kompensac;i
e \Wymiary geometryczne: Dtugosé, promien.

Skiadajg sie z kilku komponentéw (geometria, zuzycie). Sterowanie uwzglednia sktadowe
w celu uzyskania wynikowego wymiaru (np. ogélna dtugosc¢ 1, catkowity promien).
Odpowiedni wymiar ogélny zostaje uaktywniony po aktywowaniu pamigeci przesuniecia.
Sposdéb wyliczania tych wartosci na osiach zalezy od typu narzedzia i aktualnej
ptaszczyzny G17, G18, G19.

® Typ narzedzia

Typ narzedzia (wiertto lub narzedzie tokarskie) decyduje o tym, jakie dane geometryczne
s$g wymagane i jak bedg one wyliczane.

® Potozenie krawedzi thgcej

W przypadku narzedzia typu ,narzedzie tokarskie” musi zosta¢ wprowadzone réwniez
potozenie krawedzi tnace;.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.6 Narzedzie i przesunigecie narzedzia

Informacje o wymaganych parametrach narzedzia dla odpowiedniego typu narzedzia
przedstawiajg ponizsze ilustracje.

X Turning tool F - toolholder
W reference point
Z Length 1
(X)
Effect
: Tool tip P Lenath 2
G18: | Length 1in X (cutting edge) (Zg)

Length 2in Z

Narzedzie tokarskie o dwéch krawedziach thacych D1 i D2_kompensacja dtugosci
przedstawia ponizsza ilustracja.

X Plunge cutter F - toolholder
E@F __reference point
Z
Two compensation blocks required, D1: Length 1 D2: Length 1
e.g.: D1 - cutling edge 1 X) X)
D2 - cutting edge 2
Effect
D2:
- Length 2 N Tool tip P
@ ot 02— )
Length2in Z (Cutting edge 1 = D1) D1-
Length 2

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.6 Narzedzie i przesuniecie narzedzia

Kompensacje narzedzia tokarskiego z kompensacjg promienia narzedzia przedstawia

ponizsza ilustracja.

Turning tool
F
&)
z
Length 1
N~ | N L e
Tool tip P
(cutting edge) Length 2
@)

Effect

R - radius of cutting edge (tool radius)

G18:] Length 1in X

Length 2in Z S - position of cutting edge center point

F - toolholder reference point

Cutting edge position, position values between 1 and 9 are possible:

Note:

7 8 The values Length 1, Length 2 refer to
Point P in the cutting edge position
1.8

Wptyw kompensacji na wiertto przedstawia ponizsza ilustracja.

Effect Drill F - toolholder reference point

G17: |Length 1inZ
G18: | Turning tools

Length 1

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.6 Narzedzie i przesunigecie narzedzia

Otwor srodkowy

Przejscie do G17 w celu zastosowania otworu $rodkowego. To powoduje, ze kompensacja
diugosci wiertta jest skuteczna na osi Z. Po zakohczeniu wiercenia za pomocg G18
przywracana jest normalna kompensacja dla toczenia.

Przyktad programowania

N10 T3 D1 ; Wiertlo
N20 G17 G1 F1 Z0 M3 S100 ; Przesuniecie diugos$ci narzedzia
skuteczne na osi Z
N30 zZ-15
N40 G18 M30 ; Wiercenie zakonczone
X
oy
M F
—® =1 - SN P
Z
=

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.6 Narzedzie i przesuniecie narzedzia

1.6.4 Wybieranie kompensacji promienia narzedzia: G41, G42

Funkcjonalnosé

Musi by¢ aktywne narzedzie o odpowiednim numerze D. Przesuniecie promienia narzedzia
(przesuniecie promienia krawedzi tnacej) jest aktywowane za pomoca G41/G42. Sterownik
wylicza automatycznie wymagane rownoodlegte trajektorie narzedzia dla
zaprogramowanego konturu dla odpowiedniego aktualnego promienia narzedzia.

G18 musi by¢ aktywne.

Kompensacje promienia narzedzia (kompensacje promienia frezu) przedstawia ponizsza
ilustracja:

Cutting edge radius

Programowanie

G41 X... Z... ; Kompensacja promienia narzedzia z lewej strony konturu
G42 X... Z... ; Kompensacja promienia narzedzia z prawej strony konturu

Uwaga: Wyboru tego mozna dokonaé¢ tylko dla interpolac;ji liniowej (GO, G1).

Programowanie obydwu osi Jesli wskazywana jest tylko jedna 0$, druga os jest
automatycznie uzupetniana ostatnig zaprogramowang wartoscia.

Kompensacje z prawej/lewej strony konturu przedstawia ponizsza ilustracja.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
Podrecznik programowania i obstugi, 12/2012, 6FC5398-5DP 10-ONAO 85



Zasady programowania
1.6 Narzedzie i przesunigecie narzedzia

Uruchamianie kompensacji

Narzedzie zbliza sie do konturu po linii prostej i ustawia sie pionowo wzgledem stycznej
trajektorii w punkcie poczatkowym konturu.
Wybranie punktu poczatkowego zapewniajgcego bezkolizyjny przesuw.

Uruchamianie kompensacji promienia narzedzia na przyktadzie G42 przedstawia ponizsza

ilustracja.
Starting contour: Straight Starting contour: Circle
PO - startin int
Compensated 0 - starting po
Tool path

[. ) 5

PO - starting point

G42
Compensated
Tool path

Circle radius
~

P1 MP

R - cutting edge radius P1 - starting point of the contour Tangent

Wierzchotek narzedzia przemieszcza sie wokot lewej strony przedmiotu, gdy narzedzie
porusza sie w prawo za pomocg G41. Wierzchotek narzedzia przemieszcza sie wokét prawej
strony przedmiotu, gdy narzedzie porusza sie w lewo za pomocg G42.

Informacje

Za blokiem G41/G42 wystepuje z reguty blok zawierajgcy kontur przedmiotu. Niemniej
jednak, opis konturu moze zostaé przerwany przez interweniujacy blok niezawierajacy
informacji dla trajektorii konturu, np. tylko polecenie M.

Przyktad programowania

N10 T4 D1 M3 S1000 FO.15

N20 GO X0 zO0 ; PO - punkt poczatkowy

N30 Gl G42 X50 Z50 ; Wybdér z prawej strony konturu, Pl

N40 X0 Z0 G40 Gl ; Kontur poczatkowy, koito lub linia prosta
N50 M30

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.6 Narzedzie i przesuniecie narzedzia

1.6.5 Zachowanie rogu: G450, G451

Funkcjonalnosé

Korzystajac z funkcji G450 i G451, operator moze ustawi¢ zachowanie nieciggtego przejscia
z jednego elementu konturu do innego elementu konturu (zachowanie narozne), gdy
G41/G42 jest aktywne.

Rogi wewnetrzne i zewnetrzne sg wykrywane przez system sterowania automatycznie. W
przypadku rogéw wewnetrznych wykonywany jest zawsze najazd do przeciecia
réwnoodlegtych trajektorii.

Programowanie

G450 ; Okrag przejscia
G451 ; Punkt przeciecia

Zachowanie narozne w rogu zewnetrznym przedstawia ponizsza ilustracja.

External corner Transition circle External corner

G450 (radius = tool radius) G451 Point of intersection

Prawidtowe zachowanie narozne w rogu wewnetrznym przedstawia ponizsza ilustracja.

/

Internal corner ) . .
Paint of intersection

Okrag przejscia G450

Punkt srodkowy narzedzia porusza sie wokot zewnetrznego rogu przedmiotu po tuku o
promieniu narzedzia. Z uwagi na dane, na przyktad, jesli chodzi o wartos¢ predkosci
posuwu, cykl przejscia nalezy do nastepnego bloku zawierajgcego ruchy poprzeczne.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Punkt przeciecia G451

W przypadku przeciecia G451 trajektorii w réwnych odlegtociach, wykonywany jest najazd
na punkt (przeciecia) wynikajgcy z trajektorii punktu sSrodkowego narzedzia (okrag lub linia
prosta).

1.6.6 Kompensacja promienia narzedzia wytgczona: G40

Funkcjonalnosé

Tryb kompensaciji (G41/G42) jest odznaczany za pomocg G40. G40 jest rowniez potozeniem
wiaczenia na poczatku programu.

Narzedzie konczy blok przed G40 w normalnym potozeniu koncowym (wektor kompensaciji
pionowy do stycznej w punkcie kohcowym); niezaleznie od kata poczatkowego.

Jesli G40 jest aktywne, punktem referencyjnym jest wierzchotek narzedzia. Wierzchotek
narzedzia porusza sie wowczas do zaprogramowanego punktu w chwili odznaczenia.

Nalezy zawsze wybierac¢ taki punkt koncowy bloku G40, by zapewniony zostat ruch
bezkolizyjny!

Programowanie

G40 X... Z... ; Kompensacja promienia narzedzia wyfgczona
Uwaga: Tryb kompensacji mozna odznaczy¢ tylko interpolacjg liniowg (GO, G1).

Programowanie obydwu osi Jesli wskazywana jest tylko jedna oS, druga o$ jest
automatycznie uzupetniana ostatnig zaprogramowang wartoscig.

Zakonczenie kompensacji promienia narzedzia za pomocg G40 przedstawia ponizsza
ilustracja.

Final contour: Straight

08 G40 /8~

Final contour: Circle

/’ P2 .

-

e —

D 3 Tangent

P2 P1
MP
P1
_____________ Circle

P1 - end point, last bl ock with G42, e.g.

P2 - end point, block with G40 radius

R - cutting edge radius

Przyktad programowania

N10 T4 D1 M3 S1000 FO.1
N20 GO X50 Z50

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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N30 Gl G42 X30 Z40
N40 G2 X20 Z20 R15
N50 G1 X10 Z10

N60 G40 Gl X0 Z0 ; Ostatni blok na konturze, okrag lub linia prosta, P1
N70 M30 ; Wylaczenie kompensacji promienia narzedzia, P2
1.6.7 Szczegblne przypadki kompensacji promienia narzedzia

Zmiana kierunku kompensagc;ji

Kierunek kompensacji G41 & G42 mozna zmieni¢ bez wpisywania w srodku G40.

Ostatni blok z dotychczasowym kierunkiem kompensaciji konczy sie normalnym potozeniem
wektora kompensacji w punkcie koncowym. Nowy kierunek kompensacji wykonywany jest
jako poczatek kompensaciji (ustawienie domysine w punkcie poczatkowym).

Powtdrzenie G41, G41 lub G42, G42

Te samg kompensacje mozna zaprogramowaé ponownie bez wpisywania w srodku G40.
Ostatni blok z dotychczasowym kierunkiem kompensaciji konczy sie normalnym potozeniem
wektora kompensacji w punkcie koncowym. Nowy kierunek kompensacji wykonywany jest
jako poczatek kompensaciji (zachowanie takie, jak opisane dla zmiany kierunku
kompensaciji).

Zmienianie numeru przesunigcia D

Numer przesuniecia D mozna zmieni¢ w trybie kompensacji. Zmodyfikowany promien
narzedzia jest aktywny z oddziatywaniem od bloku, w ktérym zaprogramowany jest nowy
numer D. Jego catkowita modyfikacja uzyskiwana jest dopiero na koncu bloku. Innymi stowy:
Modyfikacja jest pokonywana ciggle na przestrzeni tego samego bloku — réwniez w
przypadku interpolacji kotowe;.

Kasowanie kompensacji za pomocg M2

Jesli tryb przesuniecia zostanie skasowany za pomocg M2 (zakonczenie programu) bez
wpisywania polecenia G40, ostatni blok ze wspotrzednymi konczy sie ustawieniem
normalnego wektora przesuniecia. Nie jest wykonywany zaden ruch kompensujacy. Program
konczy sie w tym potozeniu narzedzia.

Krytyczne przypadki obrébki skrawaniem

Podczas programowania nalezy zwrocié¢ szczegolng uwage na przypadki, w ktérych
trajektoria konturu rogéw wewnetrznych jest mniejsza od promienia narzedzia i mniejsza niz
srednica dwoch kolejnych rogéw wewnetrznych.

Takich przypadkow nalezy unikaé.

Nalezy sig rowniez upewnic, ze kontur nie zawiera ,przewezen” na przestrzeni wielu blokow.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Podczas prowadzenia testu/przebiegu probnego nalezy zastosowac najwiekszy dostepny
promienh narzedzia.

Katy ostre konturu

Jesli kontur z aktywnym skrzyzowaniem G451 zawiera bardzo ostre rogi zewnetrzne, system
sterowania przechodzi automatycznie do okregu przejscia. Pozwala to unikng¢ dtugich
jatowych ruchow.

1.6.8 Przyktad kompensacji promienia narzedzia (toczenie)

Przyktad kompensacji promienia narzedzia z promieniem krawedzi tngcej pokazanym w
powiekszeniu przedstawiono ponizej.

e
L - = = — _
2 ~
~
hY
\
] 1
7 o
w R
7] -
(14 - - -
~
o‘\
% 30°] !
o X,
S A
o
QW N
-z
20 40 8 30 20 5
Przyktad programowania
N1 ; Przeciecie konturu
N2 T1 ; Narzedzie 1 z przesunieciem D1
N10 DIAMOF F0.15 S1000 M3 ; Wymiar promienia, wartosci
technologiczne
N15 G54 GO G90 X100 Z15
N20 X0 Z6
N30 Gl G42 G451 X0 z0 ; Uruchomienie trybu kompensacji
N40 G91 X20 CHF=(5* 1.1223 ) ; Wstawienie fazy, 30 stopni
N50 Z-25
N60 X10 Z-30

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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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 trybu kompensacji
N120 M2
1.6.9 Szczegdlne postepowanie z kompensacjg narzedzia (toczenie)

Wplyw danych ustawczych

Za pomoca nastepujacych danych nastawczych operator/programista moze wptywac na
wyliczanie kompensac;ji dlugosci stosowanego narzedzia:

e SD 42940: TOOL_LENGTH_CONST
(Przydziat sktadowych dtugosci narzedzia do osi geometrii)
e SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE

(Przydziat sktadowych dtugosci narzedzia niezaleznych od typu narzedzia)

Wskazowka

Zmodyfikowane dane ustawcze zacznag obowigzywacé po wybraniu nastepnej krawedzi
tnace;.

Przyktady

Za pomoca SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE =2
stosowane narzedzie frezarskie jest uwzgledniane w kompensacji dlugosci jako narzedzie
tokarskie:

® G17: Dlugosé 1 na osi Y, dlugos¢ 2 na osi X
® (G18: Dlugosé¢ 1 na osi X, dlugosé 2 na osi Z
® G19: Dlugos¢ 1 na osi Z, dlugos¢ 2 na osi Y

Za pomocg SD 42940: TOOL_LENGTH_CONST =18
przydzielenie dlugosci jest przeprowadzane na wszystkich ptaszczyznach od G17 do G19,
jak dla G18:

® Dilugosé 1 na osi X, dlugosé 2 na osi Z

Ustawianie danych w programie

Oprocz ustawienia danych ustawczych przez operatora, mozna je rowniez wpisa¢ do
programu.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Przyktad programowania

N10 $MC TOOL LENGTH TYPE=2
N20 $MC TOOL LENGTH CONST=18

1.7 Funkcja M o réznym przeznaczeniu

Funkcjonalnosé

Programowanie

Skutek

92

Funkcja M o r6znym przeznaczeniu inicjuje operacje przetgczania, takie jak ,Chtodziwo
wigczone/wytgczone” i inne funkcje.

State funkcje zostaty juz przydzielone funkcjom M o r6znym przeznaczeniu przez producenta
CNC. Funkcje, ktérym nie zostaty jeszcze przydzielone state funkcje sg zastrzezone do
swobodnego wykorzystania producenta maszyny.

M... ; Maks. 5 funkcji M na blok

Aktywacja w blokach z przejazdami osi:

Jesli funkcje M0, M1, M2 znajduja sie w bloku z ruchami poprzecznymi osi, funkcje M stajg
sie skuteczne po ruchach poprzecznych.

Funkcje M3, M4, M5 sg wyprowadzane do interfejsu wewnetrznego (PLC) przed ruchami
poprzecznymi. Ruchy osi rozpoczynajg sie dopiero po jednostajnym przyspieszeniu
wrzeciona sterowanego dla M3, M4. Jednak w przypadku M5 nie wystepuje oczekiwanie na
zatrzymanie wrzeciona. Ruchy osi rozpoczynajg sie jeszcze przed zatrzymaniem sie
wrzeciona (ustawienie domysine).

Pozostate funkcje M sg wyprowadzane do PLC z ruchami poprzecznymi.

Jesli operator chciatby zaprogramowac funkcje M bezposrednio przed ruchem osi lub po
nim, powinien wstawi¢ odrebny blok z tg funkcjg M.

Wskazowka

Funkcja M przerywa tryb toru ciggtego G64 i generuje zatrzymanie doktadne:

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Przyktad programowania

N10 S1000

N20 G1 X50 FO.1 M3 ; Funkcja M w bloku z ruchem osi, wrzeciono
przyspiesza przed ruchem osi X

N180 M78 M67 M10 M12 M37
M30

; Maks. 5 funkcji M w bloku

Wskazowka

Oprocz funkcji M i H, do PLC (programowalny sterownik logiczny) mogg by¢ réwniez
przenoszone funkcje T, D i S. Blok moze zawierac tacznie maksymalnie 10 takich
wyprowadzen funkcji.

1.8 Funkcja H

Funkcjonalnosé

Za pomoca funkcji H dane zmiennoprzecinkowe (typ danych REAL - jak w przypadku

parametréw arytmetycznych, patrz: punkt ,Parametr arytmetyczny R (Strona 94)”) moga by¢
przenoszone z programu do PLC.

Znaczenie wartosci dla danej funkcji H jest zdefiniowane przez producenta maszyny.
Programowanie
HO=... do H9999=... ; Maks. 3 funkcje H na blok

Przyktad programowania

N10 H1=1.987 H2=978.123 H3=4 ; 3 funkcje H w bloku
N20 GO X71.3 H99=-8978.234 ; Z ruchami osi w bloku

N30 H5 ; Odpowiednik HO0=5,0

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
Podrecznik programowania i obstugi, 12/2012, 6FC5398-5DP 10-ONAO 93



Zasady programowania

1.9 Parametry arytmetyczne, zmienne LUD i PLC

Wskazowka

Oprocz funkcji M i H, do PLC (programowalny sterownik logiczny) mogg by¢ réwniez
przenoszone funkcje T, D i S. Blok programu obrébki moze zawieraé tgcznie maksymalnie
10 wyprowadzen funkciji tego typu.

1.9 Parametry arytmetyczne, zmienne LUD i PLC

1.9.1 Parametr arytmetyczny R

Funkcjonalnosé

Programowanie

Parametry arytmetyczne sg stosowane jesli program NC ma nie tylko by¢ prawidtowy dla
wartosci przydzielonych jednokrotnie lub jesli operator musi wylicza¢ wartosci. Wymagane
wartosci moga zostac¢ ustawione lub wyliczone przez system sterowania podczas
wykonywania programu.

Kolejna mozliwos¢ polega na ustawieniu wartosci parametréow arytmetycznych przez
operatora. Jesli parametrom arytmetycznym zostaty przydzielone wartosci, mogg one zostac
przydzielone innym adresom NC w programie, definiowanym poprzez zmienne.

RO=... do R299=... ; Przydzielenie warto$ci do parametréw arytmetycznych
R[RO]=... ; Programowanie posrednie: Przydzielenie wartosci parametrowi
arytmetycznemu R, ktérego numer mozna znalez¢, np. w RO
X=R0 ; Przydzielenie parametréw arytmetycznych do adreséw NC, np. dla osi
X
Przydziaty wartosci

94

Parametrom R mozna przydziela¢ wartosci z nastepujgcego zakresu:

£(0.000 0001 ... 9999 9999)
(8 miejsc dziesietnych, znak arytmetyczny i separator dziesietny)

Separator dziesietny mozna pomija¢ w liczbach catkowitych. Znak plus mozna pomija¢
zawsze.

Przyktad:

R0=3.5678 R1=-37.3 R2=2 R3=-7 R4=-45678.123

Uzy¢ zapisu wyktadniczego do przydzielenia rozszerzonego zakresu liczb:
+ (10-300  1(Q+300)

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Wartos¢ wyktadnika jest wpisywana za znakami EX maksymalna catkowita liczba znakow:
10 (w tym znaki poczatkowe i separator dziesietny)

Zakres wartosci EX: -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 zawierajgcym przydziaty wyrazen arytmetycznych wystepowa¢ moze wiele
przydziatow.

Przydziaty do innych adreséw

Elastyczno$¢ programu NC wynika z mozliwo$ci przydzielenia tych parametrow
arytmetycznych lub wyrazen z parametrami arytmetycznymi do innych adreséw NC.
Wartosci, wyrazenia arytmetyczne i parametry arytmetyczne mozna przypisywaé do
wszystkich adreséw; Wyjatek: adresy N, Gi L.

Podczas przydzielania wpisa¢ znak , = ” za znakiem adresu. Moze rowniez wystepowac
przydziat ze znakiem ujemnym.

Przydziaty do adreséw osi (instrukcje przesuwdw) wymagajg odrebnego bloku.
Przyktad:

|N10 GO X=R2 ; Przydziat do osi X

Operacje arytmetyczne/funkcje arytmetyczne

Podczas stosowania operatoréw/funkcji arytmetycznych konieczne jest stosowanie
konwencjonalnego zapisu matematycznego. Priorytety skrawania sg ustawiane nawiasami
okragtymi. W innym przypadku dodawanie i odejmowanie jest poprzedzane przez mnozenie
i dzielenie.

Stopnie stosowane sg w funkcjach trygonometrycznych.

Przyktad programowania: Wyliczanie parametrami R

N10 Rl= R1+1 ; Nowe R1 jest wyliczane ze starego R1
powiekszonego o 1

N20 RI1I=R2+R3 R4=R5-R6 R7=R8*R9 R10=R11/R12
N30 R13=SIN(25.3) ; R13 jest réwne sinusowi 25,3 stopnia

N40 R14=R1*R2+R3 ; Mnozenie i1 dzielenie poprzedzaja dodawanie
i odejmowanie R14=(R1*R2)+R3

N50 R14=R3+R2*R1 ; Wynik, taki sam, jak blok N40

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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N60 R15=SQRT (R1*R1+R2*R2) ; Znaczenie:

N70 Rl1= -R1 ; Nowe R1 jest ujemnym starym R1

Przyktad programowania: Przydzielenie parametréw R do osi

N10 Gl G91 G94 X=R1l Zz=R2 F300 ; Odrebne bloki (bloki przesuwu)
N20 Z=R3

N30 X=-R4

N40 Z= SIN(25.3)-R5 ; Z operacjami arytmetycznymi
M30

Przyktad programowania: Programowanie pos$rednie

N10 R1=5 ; Bezposrednie przydzielenie R1 wartos$ci 5
(liczba catkowita)
R2=6
R1=R2-1
N100 R[R1]1=27.123 ; Posrednie przydzielenie R5 wartosci 27,123
M30
1.9.2 Dane lokalne uzytkownika (LUD)

Funkcjonalnosé

Operator/programista (uzytkownik) moze zdefiniowa¢ w programie wtasng zmienng z
réznych typéw danych (LUD = dane lokalne uzytkownika). Zmienne te sg dostepne tylko w
programie, w ktérym zostaty zdefiniowane. Definiowanie zachodzi natychmiast na poczatku
programu i moze zostac rowniez skojarzone z jednoczesnym przydziatem wartosci. W innym
przypadku wartoscig poczgtkowa jest zero.

Nazwa zmiennej moze zostac zdefiniowana przez programiste. Nazewnictwo podlega
nastepujgcym zasadom:

® Mozna zastosowaé maksymalnie 32 znaki.

® Pierwsze dwa znaki muszg by¢ literami. Pozostatymi znakami moga byé¢ litery,
podkreslenie lub cyfry.

® Nie nalezy stosowac nazw wykorzystywanych juz w systemie sterowania (adresy NC,
stowa kluczowe, nazwy programéw, podprogramow, itp.).

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Programowanie / typy danych

DEF BOOL varname1 ; Typ Boole’a, wartosci: TRUE (=1), FALSE (=0)
DEF CHAR varname2 ; Typ znakowy, 1 znak z kodu ASCII: ,a”, ,b”, ...
; Warto$¢ numeryczna z kodu: 0 ... 255
DEF INT varname3 ; Typ catkowity, wartosci catkowite, 32-bitowy zakres
wartosci:
; -2 147 483 648 do +2 147 483 647 (liczba dziesietna)
DEF REAL varname4 ; Typ rzeczywisty, liczba naturalna (taka jak parametr

arytmetyczny R),
; Zakres wartosci: £(0.000 0001 ... 9999 9999)

; (8 migjsc dziesietnych, znak arytmetyczny i separator
dziesietny) lub

; Zapis wyktadniczy: £ (10 do potegi -300 ... 10 do
potegi +300)

DEF STRINGT[string length] ; Typ STRING, [dlugos¢ ciggu]: Maksymalna liczba
varname41 znakow

Kazdy typ danych wymaga wiasnego wiersza w programie. Niemniej jednak, w jednym
wierszu mozna zdefiniowaé wiele zmiennych tego samego typu.

Przyktad:

|DEF INT PVAR1, PVAR2, PVAR3=12, PVAR4 ; 4 zmienne typu INT

Przyktad typu STRING z przydziatem:

DEF STRING[12] PVAR=,Witaj” ; Zdefiniowanie zmiennej PVAR z
maksymalnie 12 znakami i1 przydzielenie

ciagu ,Witaj”

Pola

Oprocz poszczegodlnych zmiennych mozna réwniez definiowac jedno- lub dwuwymiarowe
pola zmiennych o nastepujacych typach danych:

DEF INT PVARS5([n] ; Pole jednowymiarowe, typ INT, n: liczba catkowita
DEF INT PVARG6[n,m] ; Pole dwuwymiarowe, typ INT, n, m: liczba catkowita
Przyktad:

DEF INT PVAR7[3] ; Pole z 3 elementami typu INT

Poszczegodlne elementy pola w programie mozna osiggnaé¢ za posrednictwem indeksu pol i
mozna traktowac jak indywidualne zmienne. Indeks pdl przebiega od 0 do mate;j liczby
elementow.

Przyktad:

N10 PVAR7[2]=24 ; Trzeci element pola (z indeksem 2) otrzymuje

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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| wartos¢ 24.

Przydziat wartosci do pola instrukcjg SET:

N20 PVAR5[2]=SET(1,2,3) ; Za trzecim elementem pola przydzielane sa rbzne

wartosci.

Przydziat wartosci do pola instrukcjg REP:

N20 PVAR7[4]=REP (2) ; Za elementem pola [4] - wszystkim przypisywana

jest ta sama wartos$é, tutaj 2.

1.9.3 Odczytywanie i zapisywanie zmiennych PLC

Funkcjonalnosé

W celu umozliwienia szybkiej wymiany danych pomiedzy NC i PLC, w interfejsie
uzytkownika PLC istnieje specjalny obszar danych o diugosci 512 bajtéw. Dane PLC w tym
obszarze sg kompatybilne pod wzgledem typu danych i przesuniecia potozenia. Te
kompatybilne zmienne PLC mozna odczytac i zapisa¢ w programie NC.

W tym celu zapewnione sg specjalne zmienne systemowe:

$A_DBBI[n] ; Bajt danych (wartos¢ 8-bitowa)

$A_DBWIn] ; Stowo danych (wartos¢ 16-bitowa)
$A_DBDIn] ; Podwdjne stowo danych (wartosé 32-bitowa)
$A_DBRI[n] ; Dane REAL (wartos¢ 32-bitowa)

,N” 0znacza tu przesuniecie potozenia (od poczatku obszaru danych do poczatku zmiennej)
w bajtach

Przyktad programowania

98

R1=SA DBR[5] ; Wczytanie warto$éci REAL, przesuniecie 5 (zaczyna sie od
bajtu 5 zakresu)

Wskazowka

Wczytywanie zmiennych generuje zatrzymanie przed przetwarzaniem (wewnetrzne
STOPRE).

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Wskazowka

Wpisywanie znacznikdéw PLC jest generalnie ograniczone do maksymalnie trzech oznaczen
(elementéw).

Jesli znaczniki PLC majg zosta¢ zapisane w szybkiej serii, wymagany jest jeden element na
kazdg operacje zapisu.

Jesli ma zostaé wykonana liczba operacji zapisu wieksza niz liczba dostepnych elementéw,
wymagane jest przeniesienie bloku (moze by¢ wymagane wyzwolenie zatrzymania przed
przetwarzaniem).

Przyktad:
SA DBB[1]=1 $A DBB[2]=2 $A DBB[3]=3
STOPRE

SA DBB[4]=4

1.10 Skoki programu

1.10.1 Bezwarunkowe skoki programu

Funkcjonalnosé
Programy NC przetwarzajg swe bloki w kolejnosci, w jakiej zostaty utozone podczas pisania.
Kolejnosé przetwarzania mozna zmieni¢, wprowadzajac skoki programu.

Punktem docelowym skoku moze byc¢ blok zawierajacy etykiete lub numer bloku. Blok ten
musi znajdowac sie w programie.

Instrukcja bezwarunkowego skoku wymaga odrebnego bloku.

Programowanie

Etykieta GOTOF ;Skok do przodu (w kierunku ostatniego bloku programu)
Etykieta GOTOB ;Skok wstecz (w kierunku pierwszego bloku programu)
Etykieta ;Cigg wybrany dla etykiety (etykieta skoku) lub numer bloku

Przyktad bezwarunkowych skokow:

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Program execution

L N10 GO X... Z...

N20 GOTOF LABELO; jumps to label LABELO

— N50 LABELO. R1 = R2 + R3
N51 GOTOF LABEL1; jumps to label LABEL1

LABELZ: X... Z...
N100 M2; End of program
LABEL1:X... Z...

Y

Y

- Y |N150 GOTOB LABELZ2; jumps to label LABEL2

1.10.2 Warunkowe skoki programu

Funkcjonalnosé

Programowanie

100

Warunki skoku sg sformutowane za instrukcjg IF. Jesli warunek skoku (warto$é niezerowa)
jest spetniony, skok zachodzi.

Punktem docelowym skoku moze byc¢ blok zawierajgcy etykiete lub numer bloku. Blok ten
musi znajdowac sie w programie.

Instrukcje warunkowego skoku wymagajg odrebnego bloku. W tym samym bloku mozna
umiescic wiele instrukcji warunkowego skoku.

Zastosowanie warunkowych skokéw umozliwia znaczne skrécenie programu w razie
potrzeby.

IF warunek GOTOF etykieta ; Skok do przodu

IF warunek GOTOB etykieta ; Skok wstecz

GOTOF ; Skok do przodu (w kierunku ostatniego bloku programu)

GOTOB ; Skok wstecz (w kierunku pierwszego bloku programu)

Etykieta ; Ciag wybrany dla etykiety (etykieta skoku) lub numer
bloku

IF ; Wprowadzenie warunku skoku

Warunek ; Parametr arytmetyczny, wyrazenie arytmetyczne dla

sformutowania warunku

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.10 Skoki programu

Operatory Znaczenie

== Réwne

\%

Nie réwne

Wieksze niz

Mniejsze niz

= Wieksze lub rowne

AV Ialy A

= Mniejsze lub réwne

Operacje poréwnania umozliwiajg sformutowanie warunku skoku. Mogg by¢ poréwnywane

réwniez wyrazenia arytmetyczne.

Wynikiem operacji porownania jest wartos¢ ,spetniony” lub ,nie spetniony.” ,Nie spetniony”

ustawia wartos¢ na zero.

Przyktad programowania operacji poréwnania

R1>1

1 <Rl
RI<R2+R3
R6>=SIN( R7*R7)

Przyktad programowania

N10 IF R1 GOTOF LABELL

GO X30 Z30
N90 ETYKIETAl: GO X50 Z50
N100 IF R1>1 GOTOF ETYKIETAZ2

GO X40 740

N150 ETYKIETA2: GO X60 Z60
GO X70 Z70

N800 ETYKIETA3: GO X80 Z80
GO X100 Z100

’

’

’

; Rl wieksze niz 1

1 mniejsze niz R1

; Rl mniejsze niz R2 plus R3

R6 wieksze niz lub rdéwne SIN (R7) do kwadratu

; Jesli R1 nie jest zerem, przejscie do
nastepnego bloku z etykieta ETYKIETAL

; Jesli R1 jest wieksze niz 1, przejscie do
bloku z etykieta ETYKIETAZ2

N1000 IF R45==R7+1 GOTOB ETYKIETA3 ; Jesli R45 jest rbéwne R7 plus 1, przejscie

M30

do bloku z ETYKIETA3

Kilka skokdéw warunkowych w bloku:

N10 MAl: GO X20 Z20
N20 GO X0 z0

N30 IF R1l==1 GOTOB MAl IF R1==2 GOTOF MA2

N40 GO X10 Z10
N50 MA2: GO X50 z50

N60 M30

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Wskazowka

Skok jest realizowany dla pierwszego spetnionego warunku.

1.10.3 Przyktad programowania skokéw

Zadanie
Najazd na punkt na wycinku okregu:
Istniejgce warunki:
Kat poczatkowy: 30° w R1
Promien okregu: 32 mm w R2
Rozstawienie potozen: 10° w R3
Liczba punktéw: 11 w R4
Potozenie srodka okregu na Z: 50 mm w R5
Potozenie srodka okregu na X: 20 mm w R6

Przykfad liniowego najazdu na punkty na wycinku okregu przedstawiono ponize;j.

A R4 =11 (number of points)

Point 11

R6

Y

I z
Przyktad programowania
N10 R1I=30 R2=32 R3=10 R4=11 R5=50 R6=20 ; Przydzielenie poczatkowych wartosci
N20 MAl: GO Z=R2*COS (R1l)+R5 ; Wyliczenie 1 przydzial do adreséw osi

X=R2*SIN (R1) +R6

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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N30 R1I=R1+R3 R4= R4-1
N40 IF R4 > 0 GOTOB MAl
N50 M2

W bloku N10 warunki poczgtkowe sg przypisane do odpowiednich parametrow
arytmetycznych. Wyliczenie wspétrzednych na X i Z oraz przetworzenie zachodzi w N20.

W bloku N30 R1 jest powiekszane o kat przytozenia R3, a R4 jest zmniejszane o 1.

Jesli R4 > 0, N20 jest wykonywany ponownie. W innym przypadku, N50 z zakohczeniem
programu.

1.10.4 Punkt docelowy skokéw programu

Funkcjonalnosé

Etykieta lub numer bloku oznaczajg bloki jako punkty docelowe skokdéw programu. Skoki
programu mozna stosowac do tworzenia odgatezieh w sekwencji programu.

Etykiety mozna wybiera¢ swobodnie, lecz muszg one zawiera¢ co najmniej 2 i nie wiecej niz
8 liter lub cyfr, przy czym pierwsze dwa znaki muszg by¢ literami lub podkresleniami.

Etykiety zawarte w bloku bedacym punktem docelowym skoku sg zakoriczone dwukropkiem.
Znajdujg sie one zawsze na poczatku bloku. Jesli obecny jest rowniez numer bloku, etykieta
jest umieszczana za numerem bloku.

Etykiety muszg by¢ unikatowe w programie.

Przyktad programowania

N10 ETYKIETAl: Gl X20 ; ETYKIETAl, punkt docelowy skoku
N20 GO X10 Z10

TR789: GO X10 Z20 ; Etykieta TR789, punkt docelowy skoku
GO X30 Z30 - Brak numeru bloku

N100 GO X40 Z40 ; Celem skoku moze by¢ numer bloku

M30

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.11 Technika podprogramu
1.11.1 Informacje ogdélne
Wykorzystanie

Rozmieszczenie

W zasadzie nie ma rdéznicy pomiedzy programem gtéwnym i podprogramem.

Czesto powtarzane sekwencje skrawania przechowywane sg w podprogramach (np. pewne
ksztalty konturéw). Podprogramy te sg wywotywane w odpowiednich punktach programu
gtéwnego i wykonywane.

Jedna z odmian podprogramu jest cykl skrawania. Cykle skrawania zawierajg powszechnie
obowigzujgce scenariusze skrawania. Przydzielajgc wartosci za posrednictwem dotaczonych
parametréw transferu, operator moze dostosowac podprogram do konkretnego
zastosowania.

Struktura podprogramu jest taka sama, jak struktura programu gtéwnego (patrz: punkt
~Struktura programu (Strona 7)”). Podobnie, jak programy gtéwne, podprogramy zawierajg
M2 - zakonczenie programu w ostatnim bloku sekwencji programu. Oznacza to powr6t do
poziomu programu, z ktérego wywotany zostat podprogram.

Zakonczenie programu

104

Instrukcja zakohczenia RET moze zostac rowniez zastosowana w podprogramie zamiast
zakonczenia programu M2,

Instrukcja RET jest stosowana wéwczas, gdy powr6t ma nie przerwacé trybu toru ciggtego
G64. M2 przerywa G64 i wyzwala zatrzymanie dokfadne.

Sekwencje wywotania podprogramu w sposdb dwukanatowy przedstawia ponizszy przyktad.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Main program
Sequence
MAIN123
N20 L10 ;Call t Call Subprogram
N21 ... Return L10
A N10 R1=34
N20 X... Z...
N80 L10 ; Call
M2
Vv
M2 \ 4

Nazwa podprogramu

Podprogramowi nadawana jest unikatowa nazwa umozliwiajgca wybieranie go z r6znych
podprogramoéw. Podczas tworzenia programu nazwa programu moze zosta¢ wybrana
dowolnie, z dotrzymaniem nastepujacych konwencji:

Obowigzujg te same zasady, co w przypadku nazw programéw gtéwnych.
Przyktad: BUCHSE7

Mozna réowniez stosowac stowo adresowe L... w podprogramach. Warto$s¢ moze zawiera¢ 7
miejsc dziesietnych (tylko liczby catkowite).

Uwaga: W przypadku adresu L, poczatkowe zera sg brane pod uwage (dla odréznienia).

Przykfad: L128 nie jest L0128 lub L00128 !
To sg 3 rézne podprogramy.

Uwaga: Nazwa podprogramu LL6 jest zastrzezona dla wymiany narzedzia.

Wywotanie podprogramu

Podprogramy sg wywotywane z programu (gtéwnego lub podprogramu) nazwami
podprogramow. By to zrobié, wymagany jest odrebny blok.

Przyktfad:
N10 L785 ; Wywolanie podprogramu L785
N20 SHAFT7 ; Wywolanie podprogramu SHAFT7

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Powtérzenie programu P...

Jesli podprogram ma zostac¢ wykonany kilka razy, nalezy wpisac liczbe powtérzen w bloku
wywotania, za hazwg podprogramu, pod adresem P. Wykonanie moze zostaé¢ powtérzone
maksymalnie 9,999 razy (P1 ... P9999).

Przyktfad:

|N10 L785 P3 ; Wywolanie podprogramu L785, 3 cykle

Glebokos¢ zagniezdzania

Podprogramy mogg by¢ wywotywane nie tylko z programu gtéwnego, lecz rowniez z
podprogramow. Obstugiwanych jest maksymalnie 8 poziomoéw zagniezdzania (w tym poziom
programu gtébwnego).

llustracje programu 8-poziomowego przedstawiono ponizej.

1st level 2nd level 3rd level 8th level

Main Program

Subprogram
> | Subprogram

Subprogram

Informacje

Funkcje modalne G mozna zmienia¢ w podprogramie, np. G90 -> G91. W powrocie do
programu wywotujgcego nalezy zapewni¢ prawidiowe ustawienie wszystkich funkgciji
modalnych.

Nalezy upewnic sie, ze wartosci parametréw arytmetycznych zastosowanych w wyzszych
poziomach programu nie sg przypadkowo zmieniane na nizszych poziomach.

W przypadku stosowania cyklow SIEMENS potrzebnych jest maksymalnie 7 poziomdow
programu.

1.11.2 Wywotywanie cykli skrawania (toczenia)

Funkcjonalnosé

Cykle sg technologicznymi podprogramami realizujgcymi pewien proces skrawania.
Dostosowanie do danego problemu przeprowadzane jest bezposrednio
parametrami/wartosciami w wywotaniu cyklu.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Przyktad programowania

N10 DEF REAL RTP, RFP, SDIS, DP,
DTB

N20 G18 X100 Z100
N30 M3 S100 FO.1

N40 G17 X0
N50 CYCLE83(110, 90, 0, -80, O, ; Wywolanie cyklu 83, bezposrednie przeniesienie
-10, 0, 0, 0, 0, 1, 0) wartosci

odrebny blok
N60 GO X100 z100

N70 RTP=100 RFP= 95.5 SDIS=2.4, ; Ustawienie przeniesienia parametréw dla cyklu
DP=-20, DTB=3 82
N80 CYCLES82 (RTP, RFP,SDIS, DP, , ; Wywotanie cyklu 82, odrebny blok
DTB)
N90 M30
1.11.3 Wykonywanie podprograméw zewnetrznych (EXTCALL)

Funkcja

Za pomocg polecenia exTcart mozna wezytywaé ponownie i wykonywac programy
przechowywane w zewnetrznym module pamieci USB.

Dane maszynowe

Programowanie

Parametr

W poleceniu exTcarL stosowane sg nastepujgce dane maszynowe:
e MD10132 $MN_MMC_CMD_TIMEOUT

Czas monitorowania polecenia w programie obrébki
e MD18362 $MN_MM_EXT_PROG_NUM

Liczba pozioméw programu, ktére mogg by¢ przetwarzane jednoczesnie z zewnatrz

ExTcALL (,<8ciezka\nazwa programu>")

EXTCALL ; Stowo kluczowe do wywotania podprogramu
<Sciezka\nazwa programu> ; Stata/zmienna typu STRING
Przyktfad:

EXTCALL (,D:\EXTERNE_UP\RECHTECKTASCHE”)

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Wskazowka

Podprogramy zewnetrzne nie mogg zawierac¢ instrukciji skoku takich, jak
GOTOF, *GOTOB, *CASE, *FOR, *LOOP, *"WHILE |lub REPEAT.

1F-ELSE-ENDIF Konstrukcje sg mozliwe.

Mozna stosowac wywotania podprogramoéw i zagniezdzone wywotania ExTCALL.

RESET, POWER ON

RESET i POWER ON powodujg przerwanie wywotan zewnetrznych podprogramow i
wykasowanie powigzanej pamieci obcigzenia.

Przyktad
Przetwarzanie modutu pamigci USB klienta zewnetrznego

Program gtéwny ,Main.mpf” jest przechowywany w pamieci NC i jest wybierany do
wykonania:

NO10 PROC MAIN

NO20 GO X0 z0

N030 EXTCALL (,N:\EXTERNE UP\BOHRUNG”)
N0O40 GO X100 Z100

NO50 M30

Podprogram ,BOHRUNG.SPF” do wczytania zapisany jest w module pamieci USB:

NO10 PROC BOHRUNG
NO20 G1 F1000 G94
N030 X=10 z=10
NO40 GO X50 z50

N999999 M17

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.12 Liczniki czasu i przedmiotéw

1.12.1 Zegar czasu przebiegu

Funkcjonalnosé

Zegary przygotowywane sg jako zmienne systemowe ($A...), ktére mozna wykorzystaé¢ do
monitorowania procesow technologicznych w programie lub tylko wyswietlac.

Wartosci ich sg tylko odczytywane. Niektore zegary sg aktywne zawsze. Inne mozna
zdezaktywowaé w danych maszynowych.

Zegary — zawsze aktywne
e $AN_SETUP_TIME
Czas w minutach od ostatniego wtagczenia systemu sterowania z wartosciami domys$inymi

Zegar ten zostanie automatycznie wyzerowany w przypadku uruchomienia uktadu
sterowania z warto$ciami domysinymi.

e $AN_POWERON_TIME
Czas w minutach od ostatniego wigczenia systemu sterowania

Kazde wytgczenie uktadu sterowania zeruje ten zegar.

Zegary wytaczalne
Nastepujace zegary sg aktywowane w danych maszynowych (ustawienie domysine).

Uruchomienie zalezy od zegara. Kazdy aktywny pomiar czasu przebiegu jest automatycznie
przerywany w stanie zatrzymanym programu lub po zastgpieniu predkosci posuwu zerem.

Zachowanie aktywowanych zegaréw predkosci posuwu aktywnego przebiegu probnego i
testowania programu mozna wskazac¢ za pomocg danych maszynowych.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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e $AC_OPERATING_TIME
Catkowity czas w sekundach wykonania programéw NC w trybie ,AUTO”

W trybie ,AUTO” czasy przebiegu wszystkich programéw od chwili uruchomienia do
czasu zakonczenia programu sg sumowane. Zegar jest zerowany kazdym wtaczeniem
systemu sterowania.

e $AC_CYCLE_TIME
Czas pracy wybranego programu NC w sekundach

Czas przebiegu wybranego programu NC od jego uruchomienia do zakohczenia. Zegar
ten jest zerowany uruchomieniem nowego programu NC.

e $AC_CUTTING_TIME
Czas pracy narzedzia (w sekundach)

Czas przebiegu osi trajektorii jest mierzony we wszystkich programach NC pomiedzy
uruchomieniem i zakonczeniem programu bez aktywnego szybkiego przesuwu i z
aktywnym narzedziem (ustawienie domy$ine).

Pomiar jest przerywany na czas przestojow.

Zegar ten jest automatycznie zerowany kazdym wigczeniem systemu sterowania.

Przyktad programowania

110

N10 IF $AC CUTTING TIME>=R10 GOTOF WZZEIT ; Wartos$¢ graniczna czasu
- - pracy narzedzia?

GO X50 250

N80 WZZEIT:GO0 X60 Z60

N90 MSG(,Czas pracy narzedzia: Warto$é graniczna
osiagnieta”)

N100 MO
M30

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Wyswietlana informacja

Zawarto$¢ aktywnych zmiennych systemowych jest widoczna w oknie otwieranym
nastepujacymi przyciskami:

LL§| | Sett. Tine

D data N counter

OFFSET

Widok okna:

Times / Counter

(1) Parts in total a

(@ Parts required 8

(3 Part count 8

(@) Run time 00PBH BOM BOS

(&) Cycle tine GBBon BBm BB S

(&) Cutting tine 0000 H BAM B0 S

@ Setup tine 20191 22 M

Power on time g@e8 H 48 m

@M =$AC_TOTAL_PARTS ® =$AC_CYCLE_TIME

® =$AC_REQUIRED_PARTS ® =$AC_CUTTING_TIME

® =$AC_ACTUAL_PARTS @ =$AN_SETUP_TIME
$AC_SPECIAL_PARTS nie jest
wysSwietlane.

@ =$AC_OPERATING_TIME = $AN_POWERON_TIME

W nastepujacym obszarze roboczym mozna réwniez wyswietla¢ zliczone czasy:

'ﬁ' 3 Tine

i = counter
MACHINE AUTO

Patrz rowniez

Licznik przedmiotow (Strona 112)

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1.12.2 Licznik przedmiotow

Funkcjonalnosé

Liczniki

Funkcja licznika przedmiotéw wprowadza liczniki do zliczania przedmiotow.

Istniejg 3 liczniki jako zmienne systemowe z prawem zapisu i odczytu z programu lub za
posrednictwem operatora (przestrzegac¢ poziomu ochrony zapisywania!).

Dane maszynowe mozna wykorzysta¢ do sterowania aktywacjg licznika, programowania
zerowania licznika i algorytmu zliczania.

e $AC_REQUIRED_PARTS
Liczba wymaganych przedmiotéw (nastawa przedmiotéw)

W tym liczniku mozna zdefiniowac liczbe przedmiotéw, po osiggnieciu ktorej licznik
wykonanych przedmiotow $AC_ACTUAL_PARTS zostanie wyzerowany.

Generowanie alarmu wizualnego 21800 ,Nastawa przedmiotéw osiggnieta” mozna
aktywowac za posrednictwem danych maszynowych.

e $AC_TOTAL_PARTS
Catkowita liczba wytworzonych przedmiotéw (catkowita rzeczywista)

Licznik wskazuje catkowitg liczbe wszystkich przedmiotéw wytworzonych od
uruchomienia.

Zegar ten jest automatycznie zerowany kazdym wigczeniem systemu sterowania.
e $AC_ACTUAL_PARTS
Liczba rzeczywistych przedmiotéw (rzeczywista)

Ten licznik rejestruje liczbe wszystkich przedmiotéow wytworzonych od uruchomienia.
Licznik ten jest automatycznie zerowany po osiggnieciu wartosci zadanej przedmiotéw
($SAC_REQUIRED_PARTS, wartos¢ > 0).

e $AC_SPECIAL_PARTS
Liczba przedmiotéow wskazana przez uzytkownika

Ten licznik umozliwia uzytkownikom zliczanie przedmiotéw zgodnie z wtasng definicja.
Mozna zdefiniowa¢ wyprowadzenie alarmu dla przypadku identyfikacji z
$AC_REQUIRED_PARTS (docelowa liczba przedmiotow). Uzytkownicy musza zerowac
ten licznik samodzielnie.

Przyktad programowania

112

N10 IF $AC TOTAL PARTS==R15 GOTOF SIST ; Liczba osiagnieta?
GO X50 Z50
N80 SIST:GO0 X60 zZ60

N90 MSG(,Nastawa przedmiotdw osiagnieta”)

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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N100 MO
M30

Wyswietlana informacja

1.12 Liczniki czasu i przedmiotow

Zawarto$¢ aktywnych zmiennych systemowych jest widoczna w oknie otwieranym

nastepujacymi przyciskami:

- . [SDaaca’

OFFSET

Widok okna:

Tine
counter

Times / Counter

(1) Parts in total a

(@ Parts required 8

(3 Part count 8

(@) Run time 00PBH BOM BOS

(&) Cycle tine GBBon BBm BB S

(&) Cutting tine 0000 H BAM B0 S

() Setup tine 20191 22 M

Power on time g@e8 H 48 m

@M =$AC_TOTAL_PARTS ® =$AC_CYCLE_TIME

® =$AC_REQUIRED_PARTS ® =$AC_CUTTING_TIME

® =$AC_ACTUAL_PARTS @ =$AN_SETUP_TIME
$AC_SPECIAL_PARTS nie jest
wyswietlane.

@ =$AC_OPERATING_TIME = $AN_POWERON_TIME

W nastepujacym obszarze roboczym mozna rowniez wigczy¢ lub wytgczy¢ licznik

przedmiotéw:

™ =)

| I—
MACHINE - AUTO

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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21

Przeglad cykili

Cykle wiercenia i cykle toczenia

e Cykle wiercenia

CYCLES81: Wiercenie, centrowanie

CYCLES82: Wiercenie, pogtebianie czotowe

CYCLES83: Wiercenie gtebokiego otworu

CYCLES84: Gwintowanie sztywne

CYCLEB840: Gwintowanie z uchwytem kompensacyjnym
CYCLES8S5: Rozwiercanie 1

CYCLES86: Rozwiercanie

CYCLES87: Wiercenie z zatrzymaniem 1

CYCLES88: Wiercenie z zatrzymaniem 2

CYCLES89: Rozwiercanie 2

e Cykle toczenia

CYCLE92: Odciecie

CYCLE93: Wgtebienie

CYCLE94: Podciecie (ksztait E i F wg DIN)

CYCLE95: Cykl usuniecia naddatku ze skrawaniem ksztattowym
CYCLE96: Podciecie gwintu

CYCLE98: Ltancuch gwintéw

CYCLE99: Gwintowanie

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2

Cykle to powszechnie obowigzujgce podprogramy technologiczne stosowane do realizacji
okreslonego procesu obrébki takiego, jak gwintowanie. Cykle te sg dostosowywane do
indywidualnych zadan poprzez przydziat parametrow.

Przy zastosowaniu systemu sterowania SINUMERIK 808D mozna realizowaé nastepujgce
standardowe cykle:
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2.2 Programowanie cykli

2.2 Programowanie cykli

Standardowy cykl definiowany jest jako podprogram posiadajgcy nazwe i liste parametrow.

Warunki wywolania i powrotu

Funkcje G skuteczne przed wywotaniem cyklu i programowalne przesuniecia pozostajg
aktywne poza cyklem.

Ptaszczyzna obrébki G17 dla cykli wiercenia lub G18 dla cykli toczenia jest definiowana
przed wywotaniem cyklu.

W cyklach wiercenia wiercenie prowadzone jest na osi skierowanej pionowo do aktualnej
ptaszczyzny.

Komunikaty wyprowadzane podczas realizacji cyklu

Podczas wykonywania programu i roznych cykli system sterowania wyswietla komunikaty
informujace o stanie obrébki.

Komunikat nie przerywa wykonywania programu i jest wy$wietlany do chwili pojawienia sie
nastepnego komunikatu.

Teksty wiadomosci ich znaczenia zdefiniowane sg w cyklach, ktérych dotycza.

Wyswietlanie bloku podczas realizacji cyklu
Wywotanie cyklu jest wySwietlane w widoku aktualnego bloku przez czas realizacji cyklu.

Wywotanie cyklu i lista parametrow

Parametry definiujgce cykle mozna przenosi¢ za posrednictwem listy parametréw w czasie
wywotania cyklu.

Wskazdwka
Wywotania cykli musza by¢ zawsze programowane w odrebnym bloku.

Podstawowe instrukcje dotyczgce przydziatu standardowych parametréw cyklu

Kazdy zdefiniowany parametr cyklu nalezy do pewnego typu danych. Stosowany parametr
musi zostaé¢ wskazany w chwili wywotania cyklu. Na liscie parametréw mozna przenie$é, co

nastepuje:
e Parametry R (tylko wartosci numeryczne)
e State

Jesli na licie parametréw stosowane sg parametry R, nalezy im wczesniej przypisac
wartosci w programie wywotujgcym. By wywotac¢ cykle, nalezy postapi¢ w nastepujacy
sposob:

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Wywotanie cyklu

2.3 Graficzne wsparcie cykli w edytorze programow

® przy niekompletnej liscie parametréow
lub
® poprzez pominiecie parametrow.

Jesli parametry przeniesienia zostang pominiete na koncu listy parametrow, lista
parametréw musi zostaé wczesniej zakonczona znakiem ,)”. JeSli jakiekolwiek parametry

majg zosta¢ pominiete na liscie, na miejscu kazdego z nich nalezy wpisa¢ przecinek ,..., ,...”.

Wartosci parametréw o ograniczonym zakresie wartosci nie sg sprawdzane pod katem
wiarygodnosci, o ile dla cyklu nie opisano konkretnie reakcji na btad.

Jesli lista parametrow zawiera wiekszg liczbe wpiséw niz liczba parametréow zdefiniowanych
w cyklu, podczas wywotywania cyklu wyswietlany jest alarm ogdélny 12340 ,Za duzo
parametréw”, a cykl nie jest wykonywany.

Wskazowka

Dane wrzeciona w maszynie zwigzane z osig i zwigzane z kanatem muszg zosta¢
skonfigurowane.

Poszczegodlne metody pisania cyklu pokazano w przyktadach programowania
przedstawionych dla poszczegdlnych cykli.

Symulowanie cykli

Programy z wywotaniami cykli wymagajg przetestowania.

Podczas symulacji na ekranie wizualizowane sg ruchy zaprogramowane w cyklu.

2.3 Graficzne wsparcie cykli w edytorze programéw

Funkcja

Edytor programow zawarty w systemie sterowania wspiera programowo dodawanie wywotan
cykli i wprowadzanie parametrow.

Wsparcie cykli obejmuje 3 komponenty:
1. Wybdr cyklu
2. Ekrany przydziatu parametréw

3. Wyswietlanie pomocy do cykli

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.4 Cykle wiercenia

Obstuga wsparcia cyklu

By doda¢ do programu cykl, nalezy:

r Drill.

E'. Turn.

O

SELECT

Hodal
call

OK

Ponowna kompilacja

Wybrac typ cyklu odpowiednim poziomym przyciskiem programowym, by
otwieraé pionowy pasek przyciskdow programowych nizszego poziomu do
chwili pojawienia sie na ekranie pozgdanego formularza ekranowego
wprowadzania.

Wprowadzi¢ wartosci bezposrednio (wartosci numeryczne) lub posrednio
(parametry R, np. R27, lub wyrazenia skfadajgce sie z parametrow R, np.
R27 + 10).

W przypadku wprowadzania wartosci numerycznych system sterowania
sprawdza je automatycznie pod katem zgodnos$ci z dozwolonymi
zakresami.

Wybrac¢ tym przyciskiem wartosci dla niektérych parametrow
posiadajgcych tylko kilka wartosci mozliwych do wybrania.

W przypadku cykli wiercenia cykl mozna réwniez wywota¢ modalnie tym
przyciskiem. By odznaczy¢ wywotanie modalne, nacisng¢ przycisk
programowy zilustrowany ponizej.

De=select
modal

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ wprowadzone dane.
By zrezygnowac z wpisu, nacisng¢ przycisk programowany zilustrowany
ponize;j.

Cancel

Ponowna kompilacja kodéw programu stuzy wprowadzeniu zmian do istniejgcego programu
z wykorzystaniem wsparcia cykli.

Re- ., . . L. . . .
Q Ustawi¢ kursor w wierszu przeznaczonym do zmodyfikowania i nacisngc¢ ten przycisk
programowy. Spowoduje to ponowne otwarcie ekranu wprowadzania, na ktérym element
programu zostat utworzony. Mozna na nim zmieni¢ i zaakceptowac wartosci.

conp .

24 Cykle wiercenia

241 Informacje ogdélne

Cykle wiercenia to sekwencje ruchéw wskazane zgodnie z normg DIN 66025 dla wiercenia,
rozwiercania, gwintowania itp.
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2.4 Cykle wiercenia

Sg wywotywane w postaci podprogramu o zdefiniowanej nazwie i liscie parametrow.

Wszystkie realizujg odmienng procedure techniczng i sg z tego powodu odmiennie
sparametryzowane.

Cykle wiercenia moga by¢ skuteczne modalnie, tj. sg wykonywane na koncu kazdego bloku
zawierajgcego polecenia ruchowe.

Wystepujg dwa rodzaje parametrow:
® Parametry geometryczne
e Parametry obrébki

Parametry geometryczne sg identyczne ze wszystkimi cyklami wiercenia. Definiujg
ptaszczyzne referencyjng i wycofania, odstep bezpieczenstwa i bezwzgledng lub wzgledng
gtebokosc¢ wiercenia. Parametry geometryczne przydzielane sg jednokrotnie podczas
pierwszego cyklu wiercenia CYCLES82.

Parametry obréobki majg inne znaczenie i skutek w poszczegdlnych cyklach. Z tego powodu
programowane sg w kazdym cyklu odrebnie.

Parametry geometryczne przedstawiono na ponizszej ilustracji.

Xk Geometrical parameters
=D |

RS SRl

Retraction plane
Safety clearance
Reference plane
Final drilling depth
24.2 Wymagania

Warunki wywotania i powrotu

Cykle wiercenia sg programowane niezaleznie od rzeczywistych nazw osi. Najazd na punkt
wiercenia musi zosta¢ wykonany w programie wyzszego poziomu przed wywotaniem cyklu.

Wymagane wartosci predkosci posuwu, predkosci wrzeciona i kierunku obrotu wrzeciona
muszg zostaé zaprogramowane w programie obrobki wowczas, gdy cykl wiercenia nie
zawiera parametréw definiujgcych.

Funkcje G i aktualny rekord danych aktywne przed wywotaniem cyklu pozostajg aktywne
poza cyklem.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.4 Cykle wiercenia

Definicja ptaszczyzny

W przypadku cykli wiercenia przyjmuje sie generalnie, ze aktualny uktad wspotrzednych
przedmiotu, w ktérym ma zosta¢ wykonania operacja skrawania ma zosta¢ zdefiniowany
poprzez wybranie ptaszczyzny G17 i aktywowanie programowalnego przesuniecia. O$
wiercenia jest zawsze osig tego uktadu wspétrzednych, ktéry skierowany jest pionowo do
aktualnej ptaszczyzny.

Kompensacja dtugosci narzedzia musi zosta¢ wybrana przed wywotaniem cyklu. Jej
dziatanie jest zawsze prostopadte do wybranej ptaszczyzny i pozostaje aktywne nawet po
zakonczeniu cyklu.

W przypadku toczenia osig wiercenia jest wiec 0$ Z. Wiercenie wykonywane jest do
koncowej powierzchni czotowej przedmiotu.

O$ wiercenia podczas toczenia przedstawia ponizsza ilustracja.

A X
Drilling axis
@ / S S I .

] Length compensation :

Programowanie czasu przestoju

Parametry czaséw przestojéw w cyklach wiercenia sg zawsze przypisywane do stowa F i
dlatego muszg im zosta¢ przypisane wartosci wyrazone w sekundach. Wszelkie odstepstwa
od tej procedury muszg by¢ jednoznacznie zadeklarowane.

Funkcje specjalne podczas korzystania z cykli wiercenia na tokarce

Proste tokarki nie wyposazone w narzedzia napedzane mogg stosowac cykle wiercenia tylko
do wiercenia w koncowej powierzchni czotowej (z osig Z) w osi toczenia. Te cykle wiercenia
muszg by¢ zawsze wywotywane na ptaszczyznie G17.

Centrowanie wiercenia _wiercenie w osi toczenia bez narzedzia przedstawia ponizszy
przykfad.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
120 Podrecznik programowania i obstugi, 12/2012, 6FC5398-5DP10-0NAO



Cykle

2.4 Cykle wiercenia

| Y LY A-B
-—A
Ja Y
120 $H
30 N O
L\ Y rerers
0%% o '—;Q% >
20 90 " 35 100 108

Tokarki wyposazone w narzedzia napedzane mogg réwniez wierci¢ niewspoétsrodkowo na
koncowej powierzchni czotowej lub na powierzchni obwodu jesli pozwalajg na to ustawienia
maszyny.

Podczas wiercenia niewspotsrodkowego na koncowej powierzchni czotowej nalezy
przestrzegaé¢ nastepujgcych zasad:

® Plaszczyzng roboczg jest G17 - Z jest wynikowa osig narzedzia.
® Polozenie wiercenia mozna zaprogramowac za pomocg osi X i C.

Wiercenie na kohcowej powierzchni czotowej przy pomocy napedzanego narzedzia
zilustrowano ponize;:

Podczas wiercenia na powierzchni obwodu nalezy przestrzegaé nastepujacych zasad:

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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® Plaszczyzng roboczg jest G19 - X jest wynikowg osig narzedzia.
® Polozenie wiercenia mozna zaprogramowac za pomocg osi Z i C.

Wiercenie na powierzchni obwodu za pomocg napedzanego narzedzia zilustrowano
ponizej:

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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24.3 Wiercenie, centrowanie — CYCLES81

Programowanie
CYCLES81 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)

Parametry
Parametr Typ Opis
danych
RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)
DP REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Glebokos¢ ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny referencyjnej
(wpisaé bez znaku)
Funkcja
Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do
wprowadzonej gtebokosci ostatecznego wiercenia.
Sekwencja

Polozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwodch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujaca sekwencije ruchéw:

Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za
pomocg GO

® Przesuniecie do glebokosci ostatecznego wiercenia z predko$cig posuwu
zaprogramowang w programie wywotujacym (G1)

e \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Objasnienie parametrow
RFP i RTP (ptaszczyzna referencyjna i ptaszczyzna wycofania)*

Ptaszczyzny referencyjna (RFP) i powrotu (RTP) majg normalnie rézne wartosci. Cykl
przyjmuje, ze ptaszczyzna wycofania poprzedza ptaszczyzne referencyjng. Oznacza to, ze
odlegtos¢ od ptaszczyzny wycofania do gtebokosci ostatecznego wiercenia jest wieksza niz
odlegtos¢ od ptaszczyzny referencyjnej do gtebokosci ostatecznego wiercenia.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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SDIS (odstep bezpieczenstwa)*

Odstep bezpieczenstwa (SDIS) dziata w odniesieniu do ptaszczyzny referencyjnej. Jest ona
przesuwana do przodu o odstep bezpieczenstwa

Cykl ustala automatycznie kierunek, w ktérym dziata odstep bezpieczenstwa.
DP i DPR (gtebokos$¢ ostatecznego wiercenia)*

Gtebokos$¢ ostatecznego wiercenia programowana jest jako wartos¢ bezwzgledna (DP) lub
wzgledna (DPR) odniesiona do ptaszczyzny referencyjne;j.

W przypadku wskazania wzglednego, cykl wylicza wynikowg gtebokos¢ automatycznie na
podstawie potozen ptaszczyzn referencyjnej i wycofania.

Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia przedstawia ponizsza ilustracja.
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B

~NY

.—Csjmmmmnnmm

RTP
RFP+SDIS
RFP

DP=RFP-DPR GO G1

Wskazowka

Jesli wprowadzone zostang obydwie wartosci (DP i DPR), gteboko$¢ ostatecznego
wiercenia wyprowadzana jest z DPR. Jesli rézni sie ona od gtebokosci bezwzglednej
zaprogramowanej w DP, w wierszu komunikatéw wyswietlany jest komunikat ,Gtebokosc¢:
Odpowiadajgca wartosci dla gtebokosci wzglednej”.

Jesli wartosci ptaszczyzn referencyjnej i wycofania sg takie same, wskazanie gtebokosci
wzglednej nie jest mozliwe. Wyswietlany jest komunikat btedu 61101 ,Plaszczyzna
referencyjna zdefiniowana nieprawidiowo”, a cykl nie jest wykonywany. Ten komunikat o
bledzie jest wyswietlany réwniez woéwczas, gdy ptaszczyzna wycofania znajduje sie za
ptaszczyznag referencyjna, tj. jej odlegtos¢ do gtebokosci ostatecznego wiercenia jest
mniejsza.

Przyktad programowania: Wiercenie_centrowania

Ten program wierci 3 otwory za pomocg CYCLES81 cyklu wiercenia. Osig wiercenia jest
zawsze 0S$ Z.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Przykfad wiercenia centrowania_wiercenia w osi toczenia bez narzedzia przedstawiono

ponizej:
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N10 GO G90 F200 S300 M3

N20 D1 T3 Z110

N21 M6

N30 X40 Y120

N40 CYCLES81 (110, 100, 2, 35,)
N50 Y30

N60 CYCLES81 (110, 102, , 35,)
N70 GO G90 F180 S300 MO3

N80 X90

N90 CYCLES81 (110, 100, 2, , 65,)
N100 M30

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Wyszczegblnienie wartosci technologii

Najazd na ptaszczyzne wycofania

Najazd na pierwsze poiozenie wiercenia

Wywolanie cyklu o bezwzglednej gitebokosci
tatecznego wiercenia, odstepie
zplieczenstwa i niepelne]

$cie parametrow

Najazd na nastepne polozenie wiercenia
Wywolanie cyklu bez odstepu bezpieczenstwa
Wyszczegblnienie wartosci technologii
Najazd na nastepne poiozenie

Wywolanie cyklu o wzglednej gitebokosci
tatecznego wiercenia i odstepie
zpieczenstwa

Zakonczenie programu
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244 Wiercenie, pogtebianie czotowe — CYCLES82

Programowanie

CYCLES82 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)
DP REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Glebokosé ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny
referencyjnej (wpisac bez znaku)
DTB REAL Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia (famanie
widrow)
Funkcja
Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do
wprowadzonej gtebokosci ostatecznego wiercenia. Mozna wprowadzi¢ czas przestoju po
osiagnieciu gtebokosci ostatecznego wiercenia.
Sekwencja

Polozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwodch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujaca sekwencije ruchéw:

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za

pomocg GO

® Przesuniecie do gtebokosci ostatecznego wiercenia z predkoscig (G1) zaprogramowang

przed wywotaniem cyklu

e (Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia

e \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Objasnienie parametrow

Objasnienie parametrow RTP, RFP, SDIS, DP i DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie
— CYCLES81 (Strona 123)”.

Patrz: nastepujace parametry CYCLES82:
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DTB (czas przestoju)

Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia (famanie wioéréw) programuje sie pod
DTB w sekundach.

Przyktad programowania 1: Wiercenie_pogtebianie czotowe
Program skrawa pojedynczy otwoér o giebokosci 20 mm w potozeniu X0 cyklem CYCLES2.

Zaprogramowany czas przestoju wynosi 3 s, odstep bezpieczenstwa na osi wiercenia Z
wynosi 2,4 mm.

N10 GO G90 G54 F2 S300 M3 ; Wyszczegdbdlnienie wartosci technologii

N20 D1 Té6 z50 ; Najazd na piaszczyzne wycofania

N30 G17 XO ; Najazd na pozycje wiercenia

N40 CYCLE8S82 (3, 1.1, 2.4, -20, , ; Wywolanie cyklu o bezwzglednej giebokosci

3) ostatecznego wiercenia i1 odstepie bezpieczenstwa
N50 M2 ; Zakonczenie programu

Przyktad programowania 2

Wykona¢ nastepujgce czynnosci:

j 1.  Wybra¢ pozgdany obszar roboczy.
PROGRAM
. Otworzy¢ pasek pionowy przyciskéw programowych w celu wyswietlenia
E€orill. S .
dostepnych cykli wiercenia.
Center 3. Nacisngc ten przycisk programowy na pionowym pasku przyciskow
drilling programowych.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Center 4. Nacisna¢ ten przycisk programowy, by otworzy¢ okno CYCLES82.
drilling Sparametryzowac cykl odpowiednio do potrzeb.
) it AT
H:“\MPF\1.MPF 1
CYCLEBZ Retract plane, absolute
RTP 5.08060688
Z RFP B.80068
5DIS 2.80888
DP -28 . 88088
DPR 0.80088
“TP—----H DTB 0.58000
SDIS
RFP

DP

v 5. Potwierdzi¢ ustawienia tym przyciskiem. Cykl zostanie automatycznie
0K przeniesiony do edytora programéw jako odrebny blok.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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245 Wiercenie gtebokiego otworu - CYCLE83

Programowanie

CYCLES3 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM, DTB, DTS, FRF, VARI, AXN,

MDEP, VRT, DTD, DIS1)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)
DP REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Glebokosé ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny
referencyjnej (wpisac¢ bez znaku)
FDEP REAL Glebokosé pierwszego wiercenia (bezwzgledna)
FDPR REAL Glebokosé pierwszego wiercenia wzgledem ptaszczyzny
referencyjnej (wpisac¢ bez znaku)
DAM REAL Wielkos¢ degresji (wpisa¢ bez znaku)
Warto$ci: >0: degresja jako warto$¢
<0: Wspotczynnik degresiji
=0: brak degresiji
DTB REAL Czas przestoju na gtebokosci wiercenia (famanie widréw)
Wartosci: >0: w sekundach
<0: w obrotach
DTS REAL Czas przestoju w punkcie poczatkowym w celu usuniecia widrow
Wartosci: >0: w sekundach
<0: w obrotach
FRF REAL Wspétczynnik predkosci dla glebokosci pierwszego wiercenia
(wpisaé bez znaku) Zakres wartosci: 0.001 ... 1
VARI INT Typ obroébki: tamanie wiéréw = 0, Usuwanie wioéréow = 1
AXN INT O$ narzedzia
Warto$ci: 1: O$ geometryczna 1
2: O$ geometryczna 2
3: O$ geometryczna 3
MDEP REAL Minimalna gtebokos$¢ wiercenia (tylko w potgczeniu ze
wspotczynnikiem degresiji)
VRT REAL Zmienna warto$¢ wycofania na tamanie wiorow (VARI=0)
Wartosci: >0: jesli wartos¢ pociggowa/wleczenia materiatu
=0: ustawiona wartos¢ wycofania 1 mm

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Parametr Typ danych Opis
DTD REAL Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia
Wartosci: >0: w sekundach
<0: w obrotach
=0: wartos¢ taka sama, jak w DTB
DIS1 REAL Programowalna odlegto$¢ graniczna na ponowne wtozenie do
wierconego otworu (na usuniecie wiéréow VARI=1)
Wartosci: >0: obowigzuje programowalna wartos¢
=0: wyliczenie automatyczne

Funkcja

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do
wprowadzonej gtebokosci ostatecznego wiercenia.

Wiercenie gtebokiego otworu jest wykonywane z posuwem o maksymalnej definiowanej
gtebokosci wykonywanej kilkakrotnie, rosngcej stopniowo do chwili osiggniecia gtebokosci
ostatecznego wiercenia.

Wiertlo moze zosta¢ wycofane na ptaszczyzne referencyjng + odstep bezpieczenstwa po
kazdej gtebokosci przesuwu w celu usuniecia opitkdw lub wycofywane o 1 mm za kazdym
razem.

Sekwencja
Potozenie osiagniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwéch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujaca sekwencje:
Wiercenie gtebokiego otworu z usuwaniem wiéréw (VARI=1):

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za
pomocg GO

® Przesuniecie do gtebokosci pierwszego wiercenia za pomocg G1, predkos¢ ktéra jest
wyprowadzana z predkosci zdefiniowanej wywotaniem programu podlegajgcego
parametrowi FRF (wspétczynnik predkosci)

® (Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia (parametr DTB)

® Wycofanie na ptaszczyzne referencyjng przeniesiong do przodu o odstep
bezpieczenstwa w celu usuniecia opitkéw za pomocg GO

® (Czas przestoju w punkcie poczatkowym (parametr DTS)

® Podejscie ostatnio osiggnietej gtebokosci wiercenia, pomniejszonej o oczekiwang
odlegtos¢ za pomocg GO

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Przesuniecie do gtebokosci nastepnego wiercenia za pomocg G1 (sekwencja ruchéw jest
kontynuowana do chwili osiggniecia gtebokosci ostatecznego wiercenia)

e \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

e =]
-
Z
CCO00ooon
—t
1=
FDEP RTP ¢ < ¥
| RFP+SDIS G4 G0 G1
FDEP RFP
DP = RFP-DPR

Wiercenie glebokiego otworu z tamaniem wiérow (VARI=0):

Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za
pomocg GO

Przesuniecie do gtebokosci pierwszego wiercenia za pomocg G1, predkosc¢ ktéra jest
wyprowadzana z predkosci zdefiniowanej wywotaniem programu podlegajgcego
parametrowi FRF (wspotczynnik predkosci)

Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia (parametr DTB)

Wycofanie o 1 mm od aktualnej gteboko$ci wiercenia za pomocg G1 i predkosci
zaprogramowana w programie wywotujgcym (do famania wioréw)

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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® Przesuniecie do gtebokosci nastepnego wiercenia za pomocg G1 i zaprogramowanej

predkosci (sekwencja ruchéw jest kontynuowana do chwili osiggniecia gtebokosci
ostatecznego wiercenia)

e \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

X

YN

‘w:mm

E VI

RFP+SDIS
RFP

L RTP

¢
26
e

FDEP

DP = RFP-DPR

Objasnienie parametrow

Objasnienie parametrow RTP, RFP, SDIS, DP i DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie
— CYCLES81 (Strona 123)”.

Wspotzaleznos¢ parametrow DP (lub DPR), FDEP (lub FDPR) i DAM

Posrednie gtebokosci wiercenia wyliczane sg w cyklu na podstawie gtebokosci ostatecznego
wiercenia i wielkosci degresji w nastepujgcy sposob:

e W pierwszym etapie gtebokos¢ sparametryzowana pierwszg gtebokoscig wiercenia jest

pokonywana, o ile nie przekracza catkowitej gtebokosci wiercenia.

Poczgwszy od drugiej gtebokosci wiercenia skok wiercenia jest uzyskiwany poprzez
odjecie wielkosci degresji od skoku ostatniej gtebokosci wiercenia, pod warunkiem, ze ta
ostatnia jest wieksza od zaprogramowanej wielkosci degresiji.

Nastepne skoki wiercenia odpowiadajg wielkosci degresji dopdki pozostata gtebokos¢ jest
wieksza niz dwukrotnos¢ degresji.

Ostatnie dwa skoki wiercenia sg dzielone i pokonywane po réwno i dlatego sg zawsze
wigksze niz potowa wielko$ci degresji.

Jesli wartos¢ gtebokosci pierwszego wiercenia jest niekompatybilna z catkowitg
glebokoscig, wyswietlany jest komunikat o btedzie 61107 ,Giebokos¢ pierwszego
wiercenia zdefiniowana nieprawidtowo”, a cykl nie jest wykonywany.

Parametr FDPR dziata w cyklu tak samo, jak parametr DPR. Jesli wartosci ptaszczyzn
referencyjnej i wycofania sg takie same, gteboko$¢ pierwszego wiercenia mozna zdefiniowaé
jako wartos¢ wzgledna.
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Jesli zaprogramowana gteboko$¢ pierwszego wiercenia jest wieksza niz gtebokosé
ostatecznego wiercenia, gtebokos¢ ostatecznego wiercenia nie zostanie nigdy przekroczona.
Cykl zmniejszy automatycznie gteboko$¢ pierwszego wiercenia na tyle, na ile jest to
potrzebne dla osiggniecia gtebokosci ostatecznego wiercenia i wykona tylko jedno wiercenie.

DTB (czas przestoju)

Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia (famanie wiéréw) programuje sie pod
DTB w sekundach.

DTS (czas przestoju)

Czas przestoju w punkcie poczatkowym jest tylko wykonywany jesli VARI=1 (usuwanie
wioréw).

FRF (wspoiczynnik predkosci)

Ten parametr umozliwia wprowadzenie wspoétczynnika redukcji aktywnej predkosci, co
dotyczy tylko podejscia do gtebokosci pierwszego wiercenia w cyklu.

VARI (typ obrébki)

Jesli parametr VARI=0 jest ustawiony, wiertto cofa sie 0 1 mm po osiggnieciu gtebokosci
kazdego wiercenia w celu tamania wiérow. Jedli VARI=1 (w celu usunigcia widrow), wiertto
przesuwane jest w kazdym przypadku do ptaszczyzny referencyjnej przesunietej o wielkos¢
odstepu bezpieczenstwa.

Wskazowka

Odlegto$¢ oczekiwana jest wyliczana wewnetrznie w cyklu w nastepujgcy sposaéb:

e Jesli gtebokos¢ wiercenia wynosi 30 mm, warto$¢ odlegtosci oczekiwania wynosi zawsze
0,6 mm.

e W przypadku wigkszych gtebokosci wiercenia stosowany jest wzér gtebokosé/50 (wartose
maksymalna 7 mm).

AXN (0$ narzedzia)

Programujac o$ wiercenia za posrednictwem AXN, mozna poming¢ przetaczenie z
ptaszczyzny G18 do G17 jesli w tokarkach stosowany jest cykl wiercenia gtebokiego otworu.

Identyfikatory majg nastepujgce znaczenia:

AXN=1 Pierwsza 0$ aktualnej ptaszczyzny
AXN=2 Druga o$ aktualnej ptaszczyzny
AXN=3 Trzecia o$ aktualnej ptaszczyzny

Na przyktad, by wykonac¢ otwoér srodkowy (w Z) na ptaszczyznie G18, nalezy
zaprogramowac:

G18

AXN=1

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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MDEP (minimalna gtebokos$¢ wiercenia)

Mozna zdefiniowac¢ minimalng gteboko$¢ wiercenia dla wyliczen skoku wiertta opartych na
wspotczynniku degresiji. Jesli wyliczony skok wiercenia stanie sie krétszy niz minimalna
gtebokosc¢ wiercenia, pozostata gltebokos¢ zostanie wykonana skokami rownymi dtugosci
minimalnej gtebokos$ci wiercenia.

VRT (zmienna warto$¢ wycofania na famanie wiéréw z VARI=0)
Programowana jest trajektoria wycofania na famanie wioréw.
DTD (czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia)

Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia mozna wprowadzi¢ w sekundach lub
obrotach.

DIS1 (programowalna odlegto$¢ graniczna dla VARI=1)

Mozna zaprogramowac odlegtos¢ graniczng po ponownym wtozeniu do otworu.
Odlegtos¢ graniczna jest wyliczana w cyklu w nastepujacy sposéb:

® Do gtebokosci wiercenia 30 mm wartosc¢ ta ustawiana jest na 0,6 mm.

e W przypadku wiekszych gtebokosci wiercenia odlegtos¢ graniczna jest wynikowg
(RFP + SDIS - aktualna gtebokos¢) / 50. Jesli ta wyliczona wartos¢ jest >7, stosowany
jest limit 7 mm, maksymalnie.

Przyktad programowania: Wiercenie gtebokiego otworu

134

Program ten wykonuje cykl CYCLE83 w potozeniu XO0. Pierwszy otwor wiercony jest z
zerowym czasem przestoju i famaniem wioréw. Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia i
gtebokos¢ pierwszego wiercenia wprowadzane sg jako wartosci bezwzgledne. Osig
wiercenia jest 0$ Z.

N10 GO G54 G90 F5 S500 M4 ; Wyszczegdbdlnienie wartosci
technologii

N20 D1 Té6 z50 ; Najazd na ptaszczyzne wycofania

N30 G17 XO ; Najazd na pozycje wiercenia

N40 CYCLE8S3(3.3, 0, 0, -80, 0O, -10, O, O, O, ; Wywotanie cyklu, parametry

0, 1, 0) gtebokosci z wartosciami
bezwzglednymi

N50 M2 ; Zakonczenie programu

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
Podrecznik programowania i obstugi, 12/2012, 6FC5398-5DP 10-ONAO



Cykle

2.4 Cykle wiercenia

24.6 Gwintowanie sztywne — CYCLES84

Programowanie

CYCLES84 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDAC, MPIT, PIT, POSS, SST, SST1, AXN, 0,

0, VARI, DAM, VRT)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)
DP REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Glebokosé ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny
referencyjnej (wpisac bez znaku)
DTB REAL Czas przestoju na glebokosci wiercenia (famanie widrow)
SDAC INT Kierunek obrotu po zakonczeniu cyklu
Wartosci: 3, 4 lub 5 (dla M3, M4 lub M5)
MPIT REAL Skok gwintu jako rozmiar gwintu (podpisany):
Zakres wartosci 3 (dla M3) do 48 (dla M48); znak okresla
kierunek obrotu w gwincie
PIT REAL Skok gwintu jako warto$¢ (podpisany):
Zakres wartosci: 0.001 ... 2000,000 mm); znak okresla kierunek
obrotu w gwincie
POSS REAL Potozenie wrzeciona dla ukierunkowanego zatrzymania
wrzeciona w cyklu (w stopniach)
SST REAL Predkosé gwintowania
SST1 REAL Predkos¢ wycofania
AXN INT O$ narzedzia
Wartosci 1): 1: Pierwsza 0$ aktualnej ptaszczyzny
2: Druga o$ aktualnej ptaszczyzny
3: Trzecia os$ aktualnej ptaszczyzny
PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domysinej 0
PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domy$inej 0
VARI INT Typ obrobki
Wartosci: 0: Gwintowanie w jednym przejsciu
1: Wiercenie gtebokiego otworu z tamaniem
wiorow
2: Gwintowanie gtebokiego otworu z usuwaniem
wiorow

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Funkcja

Sekwencja

Parametr Typ danych Opis

DAM REAL Przyrostowa gtebokos$¢ wiercenia
zakres wartosci: 0 <= Warto$¢ maksymalna

VRT REAL Zmienna warto$¢ wycofania na tamanie wiérow

zakres wartosci: 0 <= Wartos¢ maksymalna

1 Definicja osi 1, 2 i 3 zalezy od aktualnie wybranej ptaszczyzny.

Narzedzie wierci z zaprogramowanymi predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do
wprowadzonej gtebokosci ostatecznego gwintowania.

CYCLE84 mozna zastosowaé do wykonywania gwintowanych otworéw bez uchwytu
kompensacyjnego. Do gwintowania z uchwytem kompensacyjnym stuzy odrebny cykl
CYCLES840.

Wskazowka

CYCLEB84 moze by¢ zastosowany jesli wrzeciono przewidziane do zastosowania do
wiercenia jest technicznie zdolne do bycia obstugiwanym w obstudze wrzeciona o
sterowanym potozeniu.

Polozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwodch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujaca sekwencije ruchéw:

e Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za
pomocg GO

e Ukierunkowane zatrzymanie wrzeciona (wartos¢ w parametrze POSS) i przetaczenie
wrzeciona w tryb osi

e Gwintowanie do gtebokosci ostatecznego wiercenia i predko$¢ SST
e (Czas przestoju na gtebokosci gwintu (parametr DTB)

e Wycofanie na ptaszczyzne referencyjng przeniesiong do przodu o odstep
bezpieczenstwa, predkosé SST1 i odwrdcenie kierunku

e Wycofanie do ptaszczyzny wycofania za pomocg GO; tryb wrzeciona jest inicjowany
ponownie poprzez przeprogramowanie predkosci wrzeciona aktywnej przed wywotaniem
cyklu oraz kierunku obrotu zaprogramowanego pod SDAC

Objasnienie parametrow

136

Informacje o parametrach RTP, RFP, SDIS, DP, DPR zawiera punkt ,Wiercenie,
centrowanie — CYCLES81 (Strona 123)”.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Patrz: nastepujagce parametry CYCLES84:

7 SDAC
0> GO
_ P G331
= P G332
]
= o G4
g
g
[l RTP
() %é EEE+SDIS
& =
DP=RFP-DPR

DTB (czas przestoju)

Czas przestoju musi zosta¢ zaprogramowany w sekundach. Podczas gwintowania otworéw
nieprzelotowych zalecane jest pominiecie czasu przestoju.

SDAC (kierunek obrotu po zakonczeniu cyklu)

Pod SDAC programowany jest kierunek obrotu po zakonczeniu cyklu.

Na potrzeby gwintowania kierunek jest zmieniany automatycznie przez cykl.
MPIT and PIT (skok gwintu jako rozmiar gwintu i jako wartosc)

Wartos¢ skoku gwintu mozna zdefiniowac jako rozmiar gwintu (tylko dla gwintéw
metrycznych od M3 do M48) lub jako wartos¢ (odlegto$¢ od jednego zwoju gwintu do
nastepnego jako warto$¢ numeryczna). Wszystkie nie wymagane parametry sg pomijane w
wywotaniu lub przypisywana im jest warto$¢ zerowa.

Gwinty prawe i lewe definiowane sg znakiem parametréw skoku:
® Wartos¢ dodatnia » prawy (tak samo jak w M3)
® Wartos¢ ujemna - lewy (tak samo jak w M4)

Jesli dwa parametry gwintu majg niezgodne wartosci, cykl wyzwala alarm 61001
~Nieprawidtowy skok gwintu”, a wykonanie cyklu zostaje przerwane.

POSS (potozenie wrzeciona)

Przed rozpoczeciem gwintowania wrzeciono zatrzymywane jest z ukierunkowaniem w cyklu
za pomocg polecenia SPOS i przetaczane do sterowania potozeniem.

Potozenie wrzeciona dla tego zatrzymania wrzeciona jest programowane pod POSS.
SST (predkosc)

Parametr SST zawiera predkos¢ wrzeciona dla bloku gwintowania z G331.

SST1 (predkos¢ wycofania)

Predkos¢ wycofania z gwintowanego otworu jest programowana pod SST1.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Jesli parametrowi temu przypisana zostanie wartoS¢ zerowa, wycofanie realizowane jest z
predkoscig zaprogramowang pod SST.

AXN (o$ narzedzia)

Programujac o$ wiercenia za posrednictwem AXN, mozna poming¢ przetaczenie z
ptaszczyzny G18 do G17 jesli w tokarkach stosowany jest cykl wiercenia gtebokiego otworu.

Identyfikatory majg nastepujgce znaczenia:

Ptaszczyz | Oznaczenie Kierunek posuwu
na
XY G17 AXN=1: Pierwszg osig aktualnej ptaszczyzny jest X

AXN=2: Drugg osig aktualnej ptaszczyzny jest Y 1)
AXN=3: Trzecig osig aktualnej ptaszczyzny jest Z

ZIX G18 AXN=1: Pierwszg osig aktualnej ptaszczyzny jest Z
AXN=2: Drugg osig aktualnej ptaszczyzny jest X
AXN=3: Trzecig osig aktualnej ptaszczyzny jest Y 1

Y/Z G19 AXN=1: Pierwszg osig aktualnej ptaszczyzny jest Y )
AXN=2: Drugg osig aktualnej ptaszczyzny jest Z

AXN=3: Trzecig osig aktualnej ptaszczyzny jest X

1 Jesli 0§ Y jest obecna.

Na przyktad, by wykonaé otwor Srodkowy (w Z) na ptaszczyznie G17, nalezy
zaprogramowac:

G17
AXN=3
Gwintowanie gtebokiego otworu: VARI, DAM, VRT

Parametrem VARI mozna odrézni¢ gwintowanie proste (VARI = 0) od gwintowania
gtebokiego otworu (VARI # 0).

W potgczeniu z gwintowaniem gtebokiego otworu mozna wybrac tamanie wiéréw (wycofanie
0 zmienng odlegtos¢ z aktualnej gteboko$ci wiercenia, parametr VRT, VARI = 1) lub
usuwanie wiéréw (wycofanie na ptaszczyzne referencyjng VARI = 2). Funkcje te dziatajg
analogicznie do normalnego cyklu wiercenia gtebokiego otworu CYCLES83.

Przyrostowa gtebokos¢ wiercenia dla jednego przejscia jest wskazywana za posrednictwem
parametru DAM. Cykl wylicza wewnetrznie gteboko$¢ posrednig w nastepujgcy sposob:

e Zaprogramowana przyrostowa gtebokos¢ wiercenia jest wykonywana w kazdym etapie
do chwili, gdy odlegto$¢ pozostata do gtebokosci ostatecznego wiercenia jest mniejsza
niz (<) 2 x DAM

® Pozostata gltebokos¢ wiercenia jest dzielona na pét i wykonywana w dwoch etapach.
Dzieki temu minimalna gtebokos¢ wiercenia jest nie mniejsza niz DAM / 2.

Wskazowka

Kierunek obrotu podczas gwintowania w cyklu jest zawsze odwracany automatycznie.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Przyktad programowania 1: Gwintowanie sztywne

Gwint jest wykonywany bez uchwytu kompensacyjnego w potozeniu X30 Y35 na
ptaszczyznie XY; osig gwintowania jest o$ Z. Czas przestoju nie jest zaprogramowany;
gtebokos¢ jest zaprogramowana jako wartos¢ wzgledna. Parametry kierunku obrotu i skoku
muszg by¢ przydzielonymi wartosciami. Wykonywany jest gwint metryczny M5.

Y AY A-B
l-— A
uwy ‘-—B
[
) — B —
U= x B0 z
36
N10 GO G90 T11 D1 ; Wyszczegdbdlnienie wartosci
technologii
N20 G17 X30 Y35 Zz40 ; Najazd na pozycje wiercenia
N30 CYCLES84 (40, 36, 2, , 30, , 3, 5, , 90, 200, Wywotanie cyklu; parametr PIT
500, 3, 0, 0,0, ,0.00000) zostal pominiety; nie zostata
wprowadzona wartosé¢ giebokosci
bezwzglednej i czasu przestoju;
wrzeciono zatrzymuje sie na 90
stopniach; predkos$¢ gwintowania
wynosi 200, predko$é wycofania
wynosi 500
N40 MO02 ; Zakonhczenie programu

Przyktad programowania 2

Wykona¢ nastepujgce czynnosci:

j 1.  Wybraé pozadany obszar roboczy.

PROGRAM

. . Otworzy¢ pasek pionowy przyciskdw programowych w celu wyswietlenia
S oo dostepnych cykli wiercenia.

3. Nacisngc ten przycisk programowy, by otworzy¢ pasek przyciskow

Thread programowych nizszego poziomu.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Risid 4. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by otworzy¢ okno CYCLE84.
pe Sparametryzowaé cykl odpowiednio do potrzeb.

b BA:16:17
Ref Paint 2012/06/21

H:\MPFA1.HPF 1

CYCLEB4 Retract plane, absolute

Cancel

8.00888

v 5. Potwierdzi¢ ustawienia tym przyciskiem. Cykl zostanie automatycznie
OK przeniesiony do edytora programéw jako odrebny blok.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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247 Gwintowanie z uchwytem kompensacyjnym — CYCLE840

Programowanie
CYCLES840 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDR, SDAC, ENC, MPIT, PIT, AXN)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Ptaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)
DP REAL Gtlebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Glebokos¢ ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny
referencyjnej (wpisac¢ bez znaku)
DTB REAL Czas przestoju na gtebokosci wiercenia (famanie widréw)
SDR INT Kierunek obrotu podczas wycofywania
Wartosci: 0 (automatyczne odwrécenie kierunku), 3 lub 4 (dla M3
lub M4)
SDAC INT Kierunek obrotu po zakonczeniu cyklu
Wartosci: 3, 4 lub 5 (dla M3, M4 lub M5)
ENC INT Gwintowanie z enkoderem / bez enkodera
Wartosci: 0 = z enkoderem, 1 = bez enkodera
MPIT REAL Skok gwintu jako rozmiar gwintu (podpisany):
Zakres wartosci: 0 (dla MO) do 48 (dla M48)
PST REAL Skok gwintu jako wartos¢ (podpisany):
Zakres wartosci: 0.001 ... 2000,000 mm
AXN INT O$ narzedzia
Wartosci :
1: Pierwsza o0$ aktualnej ptaszczyzny
2: Druga o$ aktualnej ptaszczyzny
3: Trzecia 0$ aktualnej ptaszczyzny
1) Definicja osi 1, 2 i 3 zalezy od aktualnie wybranej ptaszczyzny.
Funkcja

Narzedzie wierci z zaprogramowanymi predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do
wprowadzonej gtebokosci ostatecznego gwintowania.

Cykl ten stuzy do gwintowania z uchwytem kompensacyjnym:
® bez enkodera

® 7 enkoderem

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Sekwencja

Sekwencja

142

Gwintowanie z uchwytem kompensacyjnym bez enkodera
Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwodch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujgca sekwencje ruchow:

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za
pomocg GO

e Gwintowanie do gtebokosci ostatecznego wiercenia
e (Czas przestoju na gtebokosci gwintowania (parametr DTB)

e \Wycofanie na ptaszczyzne referencyjng przeniesiong do przodu o odstep
bezpieczenstwa

e \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Patrz: nastepujace parametry CYCLE840 bez enkodera:

X A
! z
& o] ?‘»
SDAC
‘ NOO0O000on
SDR
|_RTP
RFP+SDIS
RFP o & o
DP = RFP-DPR G4 G63 GO

Gwintowanie z uchwytem kompensacyjnym z enkoderem

Potozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwdéch osiach wybranej ptaszczyzny.
Cykl tworzy nastepujgca sekwencje ruchow:

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za
pomocg GO

e Gwintowanie do gtebokosci ostatecznego wiercenia

® (Czas przestoju na gtebokosci gwintu (parametr DTB)

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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e \Wycofanie na ptaszczyzne referencyjng przeniesiong do przodu o odstep
bezpieczenstwa

e \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Patrz: nastepujgce parametry CYCLEB840 z enkoderem:

X A
! z
& o] ?‘»
SDAC
‘ NOO0O000on
SDR
|_RTP
RFP+SDIS
RFP o & o
DP = RFP-DPR G4 G33 GO

Objasnienie parametrow

Objasnienie parametrow RTP, RFP, SDIS, DP i DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie
— CYCLES81 (Strona 123)”.

DTB (czas przestoju)

Czas przestoju musi zosta¢ zaprogramowany w sekundach. Jest on skuteczny tylko w
gwintowaniu bez enkodera.

SDR (kierunek obrotu podczas wycofywania)
Jesli kierunek wrzeciona ma by¢ odwracany automatycznie, musi zosta¢ ustawione SDR=0.

Jesli dane maszynowe zdefiniowane sg w taki sposob, ze nie jest ustawiony zaden enkoder
(w tym przypadku dana maszynowa MD30200 $MA_NUM_ENCS = 0), parametrowi musi
zostac przypisana wartos¢ 3 lub 4 kierunku obrotu; w innym przypadku wyzwolony zostanie
alarm 61202 ,Kierunek wrzeciona nie zaprogramowany”, a cykl zostanie przerwany.

SDAC (kierunek obrotéw)

Poniewaz cykl mozna réwniez wywota¢ modalnie (patrz: punkt ,Graficzne wsparcie cykli w
edytorze programéw (Strona 117)”), wymaga on kierunku obrotu w gwintowaniu dalszych
gwintowanych otworow. Jest to programowane w parametrze SDAC i odpowiada kierunkowi
obrotu zaprogramowanemu przed pierwszym wywotaniem w programie wyzszego poziomu.
Jesli SDR=0, warto$¢ przypisana SDAC nie ma znaczeniu w cyklu i moze zosta¢ pominieta
w parametryzaciji.

ENC (gwintowanie)

Jesli gwintowanie ma by¢ prowadzone bez enkodera, choé¢ on istnieje, parametrowi ENC
musi zostaé przypisana wartosc 1.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Jesli jednak enkoder nie jest zainstalowany, a parametrowi temu przypisana zostanie
wartosc 0, bedzie ona ignorowana w cyklu.

MPIT and PIT (skok gwintu jako rozmiar gwintu i jako wartos$c)

Parametr skoku jest istotny tylko w przypadku prowadzenia gwintowania z enkoderem. Cykl
wylicza predkosé na podstawie predkosci wrzeciona i skoku.

Warto$¢ skoku gwintu mozna zdefiniowac jako rozmiar gwintu (tylko dla gwintéw
metrycznych od M3 do M48) lub jako wartos¢ (odlegto$¢ od jednego zwoju gwintu do
nastepnego jako warto$¢ numeryczna). Parametr niewymagany jest w kazdym przypadku
pomijany w wywotaniu lub przypisywana jest mu wartos¢ zerowa.

Jesli dwa parametry skoku majg niezgodne wartosci, cykl wyzwala alarm 61001
,Nieprawidtowy skok gwintu”, a wykonanie cyklu zostaje przerwane.

Wskazowka

W zaleznosci od ustawien w danych maszynowych MD30200 $MA_NUM_ENCS, cykl
wybiera gwintowanie z enkoderem lub bez.

Kierunek obrotu wrzeciona musi zosta¢ zaprogramowany za pomocg M3 lub M4.

W blokach gwintu z G63, warto$ci korekcji predkosci posuwu i predkosci wrzeciona sg
zamrazane na wartosci 100%.

Do gwintowania bez enkodera wymagany jest zazwyczaj dtuzszy uchwyt kompensacyjny.

AXN (o$ narzedzia)

Opcje wybieranych osi wiercenia przedstawia ponizsza ilustracja.
Za pomocg G18:

e AXN=1; Odpowiada Z

o AXN=2 ; Odpowiada X

e AXN=3; Odpowiada Y (jesli os Y jest obecna)

Os wiercenia G18 przedstawia ponizsza ilustracja.

Drilling axis

) o
. ——— A

Pt

Length compen-

ST o

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.4 Cykle wiercenia

Zastosowanie AXN (numer osi wiercenia) do zaprogramowania osi wiercenia umozliwia
bezposrednie zaprogramowanie osi wiercenia.

Plaszc | Oznaczenie Kierunek posuwu

zyzna

XY G17 AXN=1: Pierwszg osig aktualnej ptaszczyzny jest X
AXN=2: Drugg osig aktualnej ptaszczyzny jest Y
AXN=3: Trzecig osig aktualnej ptaszczyzny jest Z

ZIX G18 AXN=1: Pierwszg osig aktualnej ptaszczyzny jest Z
AXN=2: Drugg osig aktualnej ptaszczyzny jest X
AXN=3: Trzecig osig aktualnej ptaszczyzny jest Y 1

Y/Z G19 AXN=1: Pierwszg osig aktualnej ptaszczyzny jest Y 1
AXN=2: Drugg osig aktualnej ptaszczyzny jest Z
AXN=3: Trzecig osig aktualnej ptaszczyzny jest X

1 Jesli oS Y jest obecna.

Na przyktad, by wykonaé otwor Srodkowy (w Z) na ptaszczyznie G17, nalezy
zaprogramowac:

G17
AXN=3

Przyktad programowania: Gwintowanie bez enkodera

Gwintowanie jest prowadzone bez enkodera w potozeniu X0; osig wiercenia jest 0$ Z.
Parametry kierunku obrotu SDR i SDAC muszg zostac przypisane; parametrowi ENC
przypisywana jest wartos¢ 1, warto$¢ gtebokosci jest wartoScig bezwzgledng. Parametr
skoku PIT mozna pominaé. Podczas skrawania stosowany jest uchwyt kompensacyjny.

N50 M2

N40 CYCLES840 (3,

N20 G17 X0 Z60
N30 G1 F200

0,

N10 G90 GO G54 D1 T6 S500 M3 ; Wyszczegdbdlnienie wartosci

technologii
; Najazd na pozycje wiercenia

; Ustawienie predkosci po torze

-15, 0, 1, 4, 3, 1, , ,3) ; Wywotanie cyklu; czas przestoju

1 s; kierunek obrotdéw podczas
wycofywania M4; kierunek obrotu
po zakonczeniu cyklu M3; brak
odstepu bezpieczehstwa

Parametry MPIT i PIT zostaly
pominiete.

; Zakonczenie programu

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.4 Cykle wiercenia

Przyktad programowania: Gwintowanie z enkoderem

Program ten jest stosowany do gwintowania z enkoderem w potozeniu X0. Osig wiercenia
jest 0s Z. Parametr skoku musi zostaé zdefiniowany, automatyczne odwrdocenie kierunku
obrotu jest programowane. Podczas skrawania stosowany jest uchwyt kompensacyjny.

146

N20 G17 X0 Z60
N30 G1 F200
N40 CYCLES840 (3,

N10 G90 GO G54 D1 T6 S500 M3 ; Wyszczegdbdlnienie wartosci

technologii
; Najazd na pozycje wiercenia
; Ustawienie predkosci po torze

o, , -15, o, o, , ,0, 3.5, ,3) ; Wywotanie cyklu bez odstepu
bezpieczenstwa

; Zakonczenie programu

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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248 Rozwiercanie 1 — CYCLES85

Programowanie

2.4 Cykle wiercenia

CYCLESS (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, FFR, RFF)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Ptaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)
DP REAL Gtlebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Glebokos¢ ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny
referencyjnej (wpisac¢ bez znaku)
DTB REAL Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia (famanie
widrow)
FFR REAL Predko$¢ posuwu
RFF REAL Predkos$¢ wycofania
Funkcja
Narzedzie wierci z zaprogramowanymi predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do
wprowadzonej gtebokosci ostatecznego wiercenia.
Ruch do wewnatrz i na zewnatrz wykonywany jest z predkoscig przypisang odpowiednio do
FFR i RFF.
Cykl ten mozna zastosowaé do rozwiercania wywierconych otworéw.
Sekwencja

Polozenie osiagniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwéch osiach wybranej ptaszczyzny.

Sekwencje dziatan przedstawia ponizsza ilustracja.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
Podrecznik programowania i obstugi, 12/2012, 6FC5398-5DP 10-ONAO
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Cykle
2.4 Cykle wiercenia

~Y

Cykl tworzy nastepujaca sekwencje ruchéw:

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za
pomocg GO

® Przesuniecie do gtebokosci ostatecznego wiercenia z G1 i predkoscig zaprogramowang
pod parametrem FFR

® (Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia

e Wycofanie na ptaszczyzne referencyjng przeniesiong do przodu o odstep
bezpieczenstwa z G1 i predkoscig wycofania zdefiniowang pod parametrem RFF

® \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Objasnienie parametrow

Objasnienie parametrow RTP, RFP, SDIS, DP i DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie
— CYCLES81 (Strona 123)”.

Patrz: nastepujace parametry CYCLES85:

Ly
-© -
‘=(}:||::n:|:n:num
RTP P
[RFP+SDIS G4 G1 GO
DP = RFP-DPR RFP

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.4 Cykle wiercenia

DTB (czas przestoju)

Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia zaprogramowany w DTB w
sekundach.

FFR (predkosc)

Predkos¢ zaprogramowana pod FFR jest aktywna podczas wiercenia.

RFF (predkos¢ wycofania)

Wartos¢ predkosci zaprogramowanej pod RFF jest aktywna podczas wycofywania z otworu
na ptaszczyzne referencyjng + odstep bezpieczenstwa.

Przyktad programowania: Pierwsze przejScie rozwiercania

CYCLESS jest wywotywane przy Z70 X0. Osig wiercenia jest o$ Z. Wartos¢ gtebokosci
ostatecznego wiercenia w wywotaniu cyklu jest programowana jako wartos¢ wzgledna; czas
przestoju nie jest programowany. Gorna krawedz przedmiotu znajduje sie na Z0.

N10 G90 GO s300 M3
N20 T3 G17 G54 Z70 XO ; Najazd na pozycje wiercenia

N30 CYCLE85 (10, 2, 2, , 25, , 300, 450) ; Wywotanie cyklu, czas przestoju
nie zaprogramowany

N40 M2 ; Zakonczenie programu

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.4 Cykle wiercenia

249 Rozwiercanie - CYCLES86

Programowanie
CYCLES6 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR, RPA, 0, RPAP, POSS)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)
DP REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Glebokosé ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny
referencyjnej (wpisac bez znaku)
DTB REAL Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia (famanie
widrow)
SDIR INT Kierunek obrotéw
Wartosci: 3 (dla M3), 4 (dla M4)
RPA INT Trajektoria wycofania wzdtuz osi 1 na ptaszczyznie (przyrostowa,
wpisac ze znakiem)
PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domy$inej 0
RPAP REAL Trajektoria wycofania wzdtuz osi rozwiercania (przyrostowa,
wpisa¢ ze znakiem)
POSS REAL Potozenie wrzeciona dla ukierunkowanego zatrzymania
wrzeciona w cyklu (w stopniach)
Funkcja
Cykl ten mozna zastosowac do rozwiercania otworéw wytaczadtem.
Narzedzie wierci z zaprogramowanymi predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do
wprowadzonej gtebokosci wiercenia.
Podczas rozwiercania 2 ukierunkowane zatrzymanie wrzeciona jest aktywowane po
osiggnieciu gtebokosci wiercenia. Wowczas realizowany jest szybki najazd na
zaprogramowane potozenia, a stamtgd na ptaszczyzne wycofania.
Sekwencja

Polozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:
Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwodch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujacag sekwencje ruchéw:

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.4 Cykle wiercenia

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za
pomocg GO

® Przesuniecie do gtebokosci ostatecznego wiercenia z G1 i predkoscig zaprogramowang
przed wywotaniem cyklu

e (Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia

e Ukierunkowane zatrzymanie wrzeciona w potozeniu wrzeciona zaprogramowanym pod
POSS

® Przesuniecie trajektorii wycofania w maksymalnie trzech osiach za pomocg GO

e \Wycofanie w osi wiercenia na ptaszczyzne referencyjng przeniesiong do przodu o odstep
bezpieczenstwa za pomocg GO

e \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO (poczatkowe potozenie wiercenia na
obydwu osiach ptaszczyzny)

Objasnienie parametrow

Objasnienie parametrow RTP, RFP, SDIS, DP i DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie
— CYCLES81 (Strona 123)”.

Patrz: nastepujace parametry CYCLES8G6:

& -

LAV 4

SPOS G4 GO G1

RTP
RFP+SDIS

RFP

ZANCY |

DTB (czas przestoju)

Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia (famanie wiéréw) programuje sie pod
DTB w sekundach.

SDIR (kierunek obrotu)

Tym parametrem wyznaczany jest kierunek obrotu, ktérym w cyklu wykonywane jest
wiercenie. Jesli generowane sg wartosci inne niz 3 lub 4 (M3/M4), wyzwalany jest alarm
61102 ,Kierunek obrotu wrzeciona nie zaprogramowany”, a cykl nie jest wykonywany.

RPA (trajektoria wycofania wzdtuz osi 1)

Parametr ten stuzy do definiowania wycofania wzdtuz osi 1 (odcieta) wykonywanego po
osiagnieciu gtebokosci ostatecznego wiercenia i po ukierunkowanym zatrzymaniu
wrzeciona.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.4 Cykle wiercenia

RPAP (trajektoria wycofania wzdtuz osi wiercenia)

Parametr ten stuzy do definiowania wycofania wzdtuz osi wiercenia wykonywanego po
osiggnieciu osi ostatecznego wiercenia i po ukierunkowanym zatrzymaniu wrzeciona.

POSS (polozenie wrzeciona)

POSS stuzy do programowania potozenia wrzeciona dla ukierunkowanego zatrzymania
wrzeciona w stopniach, ktére wykonywane jest po osiagnieciu gtebokosci ostatecznego
wiercenia.

Wskazowka

Aktywne wrzeciono mozna zatrzymacé z ukierunkowaniem. Warto$¢ katowa programowana
jest parametrem transferu.

Cykl CYCLEB86 mozna zastosowac jesli wrzeciono przewidziane do zastosowania do
rozwiercania jest technicznie zdolne do przejscia w tryb wrzeciona o sterowanym potozeniu.

Przyktad programowania: Drugie przejs$cie rozwiercania

152

CYCLES®6 jest wywotywane w potozeniu X70 Y50 na osi XY. Osig wiercenia jest 0$ Z.
Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia programowana jest jako wartos$¢ bezwzgledna. Odstep
bezpieczenstwa nie jest wskazywany. Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia
wynosi 2 sekundy. Gérna krawedz przedmiotu jest ustawiana na Z110. Wrzeciono ma sie
obraca¢ w cyklu z M3 i zatrzymac¢ na 45 stopniach.

Przyktad drugiego rozwiercania przedstawiono ponize;j:

AY Y A-B
A 1
D
2 B 7
> 70 % & 77 Z
DRI
DEF REAL DP, DTB, POSS ; Definicja parametrow
N10 DP=77 DTIB=2 POSS=45 ; Przydzialy wartosci
N20 GO G17 G90 F200 s300 ; Wyszczegdlnienie wartosci technologii
N30 D1 T3 zll2 ; Najazd na ptaszczyzne wycofania
N40 X70 Y50 ; Najazd na pozycje wiercenia
N50 CYCLE86 (112, 110, , , , , 3, -1, ; Wywolanie cyklu z bezwzgledna gtebokosciag
0, +1, ) wiercenia
N60 M30 ; Zakonhczenie programu

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.4 Cykle wiercenia

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.4 Cykle wiercenia

2410 Rozwiercanie z zatrzymaniem 1 - CYCLES87

Programowanie

Parametry

Funkcja

Sekwencja

154

CYCLES87 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, SDIR)

Parametr Typ danych Opis

RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)

RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)

SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)

DP REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)

DPR REAL Glebokosé ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny
referencyjnej (wpisac bez znaku)

SDIR INT Kierunek obrotéw
Wartosci: 3 (dla M3), 4 (dla M4)

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do
wprowadzonej gtebokosci ostatecznego wiercenia.

Podczas rozwiercania 3, po osiggnieciu gtebokosci ostatecznego wiercenia generowane jest
zatrzymanie wrzeciona bez ukierunkowania M5, a nastepnie zatrzymanie zaprogramowane
MO. Nacisniecie ponizszego przycisku kontynuuje wycofanie z szybkim przesuwem do chwili
osiagniecia ptaszczyzny wycofania:

Polozenie osiagniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwdéch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujaca sekwencje ruchéw:

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za

pomocg GO

® Przesuniecie do glebokosci ostatecznego wiercenia z G1 i predkoscig zaprogramowang
przed wywotaniem cyklu

® Zatrzymanie wrzeciona za pomocg M5

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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e Nacisng¢ nastepujgcy przycisk:

® \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Objasnienie parametrow

2.4 Cykle wiercenia

Objasnienie parametrow RTP, RFP, SDIS, DP i DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie

— CYCLES81 (Strona 123)”.
Patrz: nastepujace parametry CYCLES87:

X
I I -
g ! -
Z
:!r‘....!!KkE?DEEDUm“

| RTP

RFP+SDIS

RFP
DP=RFPDPR & T ¥
M5/M0 GO G1

SDIR (kierunek obrotu)

Tym parametrem wyznaczany jest kierunek obrotu, ktorym w cyklu wykonywane jest

wiercenie.

Jesli generowane sg wartosci inne niz 3 lub 4 (M3/M4),

wyzwalany jest alarm 61102

.Kierunek obrotu wrzeciona nie zaprogramowany”, a cykl zostaje przerwany.

Przyktad programowania: Trzecie rozwiercanie

CYCLES8Y7 jest wywotywane w potozeniu X0 na ptaszczyznie XY. Osig wiercenia jest 0s Z.
Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia jest wskazywane jako wartos¢ bezwzgledna. Odstep

bezpieczenstwa wynosi 2 mm.

N20 GO G17 G90 F200 S300 XO

N30 D3 T3 Z13
N50 CYCLE87 (13, 10, 2, -7, , 3)

N60 M2

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
Podrecznik programowania i obstugi, 12/2012, 6FC5398-5DP 10-ONAO

; Wyszczegdbdlnienie wartosci
technologii i pozycji wiercenia

; Najazd na ptaszczyzne wycofania

; Wywolanie cyklu z
zaprogramowanym kierunkiem obrotu

wrzeciona M3

; Zakonczenie programu

155



Cykle

2.4 Cykle wiercenia

2.4.11 Wiercenie z zatrzymaniem 2 - CYCLE88

Programowanie

Parametry

Funkcja

Sekwencja

156

CYCLESS8 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR)

Parametr Typ danych Opis

RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)

RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)

SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)

DP REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)

DPR REAL Glebokosé ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny
referencyjnej (wpisac bez znaku)

DTB REAL Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia (famanie
widrow)

SDIR INT Kierunek obrotéw
Wartosci: 3 (dla M3), 4 (dla M4)

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do
wprowadzonej gtebokosci ostatecznego wiercenia. Podczas czwartego przejscia
rozwiercania, po osiggnieciu gtebokosci ostatecznego wiercenia generowane jest
zatrzymanie wrzeciona bez ukierunkowania M5, a nastepnie zatrzymanie zaprogramowane
MO. Nacisniecie ponizszego przycisku przesuwa ruch do zewnatrz szybkim przesuwem do
chwili osiagniecia ptaszczyzny wycofania:

Potozenie osiagniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwéch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujaca sekwencje ruchéw:

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za

pomocg GO

® Przesuniecie do glebokosci ostatecznego wiercenia z G1 i predkoscig zaprogramowang

przed wywotaniem cyklu

® (Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.4 Cykle wiercenia

e Zatrzymanie wrzeciona i programu za pomocg M5 MO0. Po zatrzymaniu programu
nacisna¢ nastepujacy przycisk:

® \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Objasnienie parametrow

Objasnienie parametrow RTP, RFP, SDIS, DP i DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie
— CYCLES81 (Strona 123)”.

Patrz: nastepujace parametry CYCLES8S:

Xh
z
e
—— L
v4' CCoooom

L_RTP

RFP+SDIS

RFP
$ L@
DP = RFP-DPR M5/MO G4 GO G1

DTB (czas przestoju)

Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia (famanie wiéréw) programuje sie pod
DTB w sekundach.

SDIR (kierunek obrotu)

Zaprogramowany kierunek obrotu jest aktywny dla odlegtosci do pokonania do gtebokosci
ostatecznego wiercenia.

Jesli generowane sg wartosci inne niz 3 lub 4 (M3/M4), wyzwalany jest alarm 61102
.Kierunek wrzeciona nie zaprogramowany”, a cykl zostanie przerwany.

Przyktad programowania: Czwarte przejscie rozwiercania

CYCLESS jest wywotywane w X0. Osig wiercenia jest 0$ Z. Odstep bezpieczenstwa jest
zaprogramowany z 3 mm; gteboko$¢ ostatecznego wiercenia jest wskazana wzgledem
ptaszczyzny referencyjnej. W cyklu aktywne jest M4.

N10 G17 G54 G90 F1 S450 M3 T1 ; Wyszczegdlnienie wartosdci
technologii

N20 GO X0 Zz10 ; Najazd na pozycje wiercenia

N30 CYCLE88 (5, 2, 3, , 72, 3, 4) ; Wywotanie cyklu z

zaprogramowanym kierunkiem obrotu
wrzeciona M4

N40 M2 ; Zakonczenie programu

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
Podrecznik programowania i obstugi, 12/2012, 6FC5398-5DP10-0NAO 157



Cykle

2.4 Cykle wiercenia

2412 Rozwiercanie 2 - CYCLES89

Programowanie

CYCLES89 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Parametry
parametry Typ danych Opis
RTP REAL Ptaszczyzna wycofania (bezwzgledna)
RFP REAL Plaszczyzna referencyjna (bezwzgledna)
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (wprowadzi¢ bez znaku)
DP REAL Gtebokos¢ ostatecznego wiercenia (bezwzgledna)
DPR REAL Glebokosé ostatecznego wiercenia wzgledem ptaszczyzny
referencyjnej (wpisac bez znaku)
DTB REAL Czas przestoju na glebokosci ostatecznego wiercenia (famanie
widrow)
Funkcja
Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu do
wprowadzonej gtebokosci ostatecznego wiercenia. Po osiggnieciu gtebokosci ostatecznego
wiercenia mozna zaprogramowac czas przestoju.
Sekwencja

Polozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem wiercenia jest potozenie na dwodch osiach wybranej ptaszczyzny.

Cykl tworzy nastepujaca sekwencije ruchéw:

® Najazd ptaszczyzny referencyjnej przeniesionej do przodu o odstep bezpieczenstwa za

pomocg GO

® Przesuniecie do gtebokosci ostatecznego wiercenia z G1 i predkoscig zaprogramowang

przed wywotaniem cyklu

e (Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia

e \Wycofanie na ptaszczyzne referencyjng przeniesiong do przodu o odstep
bezpieczenstwa za pomocg G1 i tej samej wartosci predkosci

e \Wycofanie na ptaszczyzne wycofania za pomocg GO

Objasnienie parametrow

Objasnienie parametrow RTP, RFP, SDIS, DP i DPR zawiera punkt ,Wiercenie, centrowanie
— CYCLES81 (Strona 123)”.

Patrz: nastepujace parametry CYCLES89:
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2.5 Cykle toczenia
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DTB (czas przestoju)

Czas przestoju na gtebokosci ostatecznego wiercenia (famanie wioéréw) programuje sie pod
DTB w sekundach.

Przyktad programowania: Pigte rozwiercanie

W X0 CYCLES89 wywotywany jest cykl wiercenia z odstepem bezpieczenstwa 5 mm i
wskazaniem gtebokosci ostatecznego wiercenia jako wartosci bezwzglednej. Osig wiercenia

jestos Z.
N10 G90 G17 F100 S450 M4 ; Wyszczegdbdlnienie wartosci
technologii
N20 GO X0 z107 ; Najazd na pozycje wiercenia
N30 CYCLE89 (107, 102, 5, 72, ,3) ; Wywolanie cyklu
N40 M2 ; Zakonczenie programu
2.5 Cykle toczenia
2.5.1 Wymagania

Warunki wywotania i powrotu

Funkcje G skuteczne przed wywotaniem cyklu pozostajg aktywne poza cyklem.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
Podrecznik programowania i obstugi, 12/2012, 6FC5398-5DP10-0NAO 159



Cykle
2.5 Cykle toczenia

Definicja ptaszczyzny

Ptaszczyzna skrawania musi by¢ zdefiniowania przed wywotaniem cyklu. W przypadku
toczenia jest to zazwyczaj G18 (ptaszczyzna ZX). Dwie osie aktualnej ptaszczyzny w
toczeniu sg dalej okreslane jako o$ wzdtuzna (pierwsza o$ ptaszczyzny) i 0$ poprzeczna
(druga os tej ptaszczyzny).

W cyklach toczenia o aktywnym programowaniu po $rednicy druga o$ uwzgledniana jest
jako o0$ poprzeczna we wszystkich przypadkach (patrz: ,Podrecznik programowania”).

Patrz: ilustracja G18 przedstawiona ponize;j.

X A
@
x
©
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g
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Monitorowanie konturu wzgledem kata przytlozenia narzedzia

Pewne cykle toczenia, w ktdérych generowane sg ruchy poprzeczne ze skrawaniem
ksztattowym monitorujg kat przytozenia aktywnego narzedzia pod katem ewentualnego
naruszenia konturu. Kat ten jest wprowadzany w kompensacji narzedzia jako wartos¢ (w
przesunieciu D pod parametrem DP24). Dla kata musi zosta¢ wskazana wartos¢ od 1 do 90
stopni (O=brak monitorowania) bez znaku.

Monitorowanie konturu wzdtuznego:

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Podczas wprowadzania kata przytozenia narzedzia nalezy pamietacé, ze zalezy to od typu
skrawania ,wzdtuznego” lub ,czotowego”. Jesli ma zosta¢ zastosowane jedno narzedzie do
skrawania wzdtuznego i czotowego, w przypadku réznych katéw przytozenia narzedzia
muszg zostac¢ zastosowane dwie kompensacje narzedzia.

Cykl sprawdzi, czy zaprogramowany kontur moze zosta¢ wykonany wybranym narzedziem.

Jesli wykonanie skrawania nie jest mozliwe przy uzyciu tego narzedzia, cykl zostanie
przerwany i wyprowadzony zostanie komunikat o btedzie (usuwanie naddatku);
alternatywnie, skrawanie konturu jest kontynuowane i wyprowadzany jest komunikat (z
cyklami podciecia). W tym przypadku o konturze decyduje geometria krawedzi tnace;.

Jesli kat przytozenia narzedzia zostanie wskazany z zerem w kompensaciji narzedzia,
monitorowanie nie bedzie prowadzone. Szczegdtowe informacje o reakcjach zawierajg opisy
poszczegolnych cykli.

Monitorowanie konturu ptaskiego:

No contour violation

Contour violation

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.5 Cykle toczenia

25.2 Odciecie - CYCLE92

Programowanie

Parametry

Funkcja

162

CYCLE92 (SPD, SPL, DIAG1, DIAG2, RC, SDIS, SV1, SV2, SDAC, FF1, FF2, SS2, 0,
VARI, 1, 0, AMODE)

Parametr Typ danych | Opis
SPD REAL Punkt poczgtkowy na osi poprzecznej (bezwzgledny, zawsze
Srednica)
SPL REAL Punkt poczatkowy na osi wzdtuznej (bezwzgledny)
DIAG1 REAL Srednica @ na gtebokosci redukciji predkosci (bezwzgledna)
DIAG2 REAL Srednica @ na ostatecznej gtebokosci (bezwzgledna)
RC REAL Szeroko$¢ fazy lub promien zaokraglenia
SDIS REAL Odstep bezpieczenstwa (dodawany do punktu referencyjnego;
wprowadzi¢ bez znaku)
SV1 REAL Stata predkos¢ skrawania V
Sv2 REAL Maksymalna predkosc¢ przy statej predkosci skrawania
SDAC INT Kierunek obrotu wrzeciona
Wartosci: | 3: M3
4: M4
FF1 REAL Posuw dla redukcji predkosci
FF2 REAL Zmniejszony posuw do ostatecznej gtebokosci mm/obrot
SS2 REAL Zmniejszona predkos$¢ wrzeciona az do ostatecznej gtebokosci
PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domy$inej 0
VARI INT Typ obrobki
Wartosci: | 0: Wycofanie na ptaszczyzne referencyjng
przeniesiong do przodu o SPD i SDIS
1: Brak wycofania na kohcu
PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domysinej 1
PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domy$inej 0
AMODE INT Tryb naprzemienny: promien lub faza

Wartosci: | 10000: promien
11000: faza

CYCLE92 jest stosowana do dynamicznego odcinania wywazonych czesci (np. wkretow,

srub lub rur).

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Sekwencja

2.5 Cykle toczenia

Na krawedzi obrabianego przedmiotu mozna zaprogramowac faze lub zaokraglenie. Mozna
skrawac ze statg predkoscig skrawania V lub predkoscig S do gtebokosci DIAG1, od ktérego
to punktu przedmiot jest obrabiany ze statg predkoscig. Poczawszy od gtebokosci DIAG2
mozna réwniez zaprogramowac obnizong predkos¢ FF2 lub obnizong predkos¢ SS2 w celu
dostosowania predkosci do mniejszej $rednicy.

Zastosowac parametr DIAG2 do wprowadzania ostatecznej gtebokosci, ktéra ma zostac
osiaggnieta obcieciem. Na przyktad w przypadku rur nie jest konieczne obcinanie do chwili
osiaggniecia srodka; wystarczajgce jest odciecie [do gtebokosci] nieco wiekszej niz grubos¢
Scianki rury.

1. Narzedzie porusza sie szybkim przesuwem do pierwszego punktu poczatkowego
wyliczonego wewnetrznie w cyklu.

2. Faza lub promien jest skrawany z predkoscig skrawania.
3. Odciecie do gtebokosci DIAG1 jest wykonywane z predkoscig skrawania.

4. Odcinanie jest kontynuowane do gtebokosci DIAG2 ze zmniejszong predkoscig FF2 i
zmniejszong predko$cia wrzeciona SS2.

5. Narzedzie powraca na bezpieczng odlegto$¢ szybkim przesuwem.

Przyktad programowania 1

N10 GO G90 z30 X100 T5 D1 S1000 M3 ; Punkt poczatkowy przed
rozpoczeciem cyklu

N20 G95 F0.2 ; Wyszczegdbdlnienie wartosci
technologii

N30 CYCLE92 (60, -30, 40, -2, 2, 1, 800, ; Wywolanie cyklu

200,3,1,1,300, O, 0, 1, 0, 11000)

N40 GO G90 X100 z30 ; Nastepna pozycja

N50 MO2 ; Zakonhczenie programu

Przyktad programowania 2

Najtatwiejszym sposobem oddzielenia komponentu jest zastosowanie CYCLE92.

Cykl mozna odszukac i sparametryzowac na ekranie gtébwnym cykli toczenia.

j 1.  Wybraé pozadany obszar roboczy.

PROGRAM

2. Otworzy¢ pasek pionowy przyciskow programowych dla dostepnych cykli

- Turn. .
g Turn toczenia.

3. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by otworzy¢ okno CYCLE 92.

Eutohs Sparametryzowaé cykl odpowiednio do potrzeb.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.5 Cykle toczenia
S =
N:\MPF\1.HPF 1
CYCLE?2 Starting point along facing axis
v 4. Potwierdzi¢ ustawienia tym przyciskiem. Cykl zostanie automatycznie
OK przeniesiony do edytora programéw jako odrebny blok.
Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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253 Rowek - CYCLE93

Programowanie

CYCLE93 (SPD, SPL, WIDG, DIAG, STA1, ANG1, ANG2, RCO1, RCO2, RCI1, RCI2, FAL1,
FAL2, IDEP, DTB, VARI, _VRT)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
SPD REAL Punkt poczatkowy na osi poprzecznej
SPL REAL Punkt poczatkowy na osi wzdiuznej
WIDG REAL Szerokos$c¢ rowka (wprowadzi¢ bez znaku)
DIAG REAL Gtebokos¢ rowka (wpisac bez znaku)
STA1 REAL Wzdtuzna: 0<=STA<=180, czotowa: STA=90
ANGH1 REAL Kat boku 1: po stronie rowka wyznaczonej przez punkt
poczatkowy (wpisa¢ bez znaku)
Zakres wartosci: 0<=ANG1<89.999 stopni
ANG2 REAL Kat boku 2: po drugiej stronie (wpisa¢ bez znaku)
Zakres wartosci: 0<=ANG2<89.999
RCO1 REAL Promien/faza 1, zewnetrznie: po stronie wyznaczonej przez punkt
poczatkowy
RCO2 REAL Promien/faza 2, zewnetrznie
RCI1 REAL Promien/faza 1, wewnetrznie: po stronie punktu poczatkowego
RCI2 REAL Promien/faza 2, wewnetrznie
FAL1 REAL Naddatek na wykonczenie u podstawy wgtebienia
FAL2 REAL Naddatek na wykonczenie na bokach
IDEP REAL Gtebokos$¢ posuwu (wpisac bez znaku)
DTB REAL Czas przestoju u podstawy wgtebienia
VARI INT Typ obrobki
Zakres wartosci: 1...8111...18
_VRT REAL Zmienna odlegto$¢ wycofania od konturu, przyrostowa (wpisac
bez znaku)
Funkcja
Cykl rowkowania mozna zastosowac¢ do wykonywania rowkéw symetrycznych i
asymetrycznych dla skrawania wzdtuznego i czotowego na dowolnych prostoliniowych
elementach konturu. Mozna skrawaé rowki zewnetrzne i wewnetrzne.
Sekwencja

Posuw w gtgb (w kierunku postawy rowka) i na szeroko$¢ (od rowka do rowka) wyliczane sg
wewnetrznie w cyklu i rozktadane réwnomiernie z maksymalng mozliwg wartoscia.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.5 Cykle toczenia

Podczas rowkowania na powierzchniach czotowych skosnych narzedzie przemieszcza sie
od jednego rowka do nastepnego po najkrétszej trajektorii, to jest rownolegle do stozka, przy
ktorym skrawany jest rowek. Podczas tego procesu odstep bezpieczenstwa od konturu
wyliczany jest w cyklu wewnetrznie.

1. Etap
Przyosiowe skrawanie zgrubne do podstawy rowki w pojedynczych etapach posuwu.

Po kazdym posuwie narzedzie jest wycofywane w celu famania widréw.

2. Etap

Rowek jest skrawany pionowo w kierunku posuwu w jednym lub w kilku etapach, przez co
kazdy etap jest z kolei dzielony zgodnie z gtebokoscig posuwu wgtebnego. Poczgwszy od
drugiego naciecia wzdtuz szeroko$ci rowka narzedzie wycofuje sie o 1 mm przed kazdym
wycofaniem.

'
O L L e

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.5 Cykle toczenia

3. Etap

Skrawanie bokoéw w jednym etapie jesli pod ANG1 lub ANG2 zaprogramowane sg katy.
Posuw wzdtuz szeroko$ci rowka jest realizowany w kilku etapach jesli szeroko$¢ boku jest
wieksza.

4. Etap

Usuniecie naddatku na obrébke wykanczajgcg rownolegle do konturu od krawedzi do srodka
rowka. Podczas tej operacji kompensacja promienia jest zaznaczana i odznaczana przez
cykl automatycznie.

Objasnienie parametrow
SPD i SPL (punkt poczatkowy)

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.5 Cykle toczenia

Wspotrzedne te mozna zastosowaé do zdefiniowania punktu poczgtkowego rowka,
poczgwszy od ktorego ksztattu jest wyliczana w cyklu. Cykl wyznacza wtasny punkt
poczatkowy. W przypadku rowka zewnetrznego, ruch rozpoczyna sie w kierunku osi
wzdiuznej, a w przypadku rowka wewnetrznego w kierunku osi czotowe;.

Rowki na wygietych elementach konturu mozna zrealizowac inaczej. W zaleznosci od
ksztattu i promienia wygiecia mozna natozy¢ przyosiowg linie prosta na maksimum wygiecia
lub mozna utworzy¢ styczng linie skosng w punkcie punktéw krawedziowych rowka.

Promienie i fazy na krawedzi rowka majg sens w przypadku konturéw wygietych tylko
wowczas, gdy odpowiedni punkt krawedzi znajduje sie na linii prostej wskazanej dla cyklu.

CYCLE93 Przedstawiono na ponizszej ilustraciji.

SPL )
STA1

A
L

.

DIAG

-

SPD

WIDG i DIAG (szeroko$¢ rowka i gtebokos$¢é rowka)

Parametry szeroko$¢ rowka (WIDG) i gtebokos¢ rowka (DIAG) sg stosowane do
definiowania formy rowka. W swym wyliczeniu cykl zawsze przyjmuje punkt
zaprogramowany pod SPD i SPL.

Jesli szerokosé rowka jest wieksza niz szeroko$¢ aktywnego narzedzia, szerokos¢ jest
zdejmowana w kilku etapach. Postepujac tak, cata szerokos¢ jest rozktadana rownomiernie
pomiedzy cykle. Maksymalny posuw wynosi 95% szerokosci narzedzia po odjeciu promienia
krawedzi thgcej. Zapewnia to nakfadanie sie skrawania.

Jesli zaprogramowana szerokos¢ rowka jest mniejsza niz rzeczywista szeroko$¢ narzedzia,
[wyswietlany jest] komunikat o btedzie 61602 ,Szerokos¢ narzedzia zdefiniowana
nieprawidtowo”, a skrawanie zostaje przerwane. Alarm zostanie wyswietlony wéwczas, gdy
w cyklu wykryta zostanie szerokos¢ krawedzi thacej rowna zeru.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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G90G95G18 ; Bezwzgledne wymiarowanie na ptaszczyznie Z/X, obrotowa predkos¢ posuwu
T8 ; Wywotanie narzedzia

MO1 ; Opcjonalne zatrzymanie

M3S1000 ; Predkos¢ wrzeciona

MO8 ; Chiodziwo wigczone

G0X50Z10 ; Punkt poczatkowy przed rozpoczeciem cyklu

G1F0.1 ; Wskazanie wartosci technologii

CYCLE93 (30.00000, -24.00000, 7.00000, 5.00000, , , ,1.00000, 1.00000, , , 0.20000,
0.20000, 1.50000, 0.20000, 5, 1.00000) ; Wywotanie cyklu

GO0X50

Z100 ; Potozenie bezpieczenstwa wycofane
M9 ; Chtodziwo wytgczone

STA1 (kat)

Zastosowac parametr STA1 do zaprogramowania kata linii skosnej, pod ktérym wykonany
ma zostac rowek. Kat ten moze przyjmowac wartosci od 0 do 180 stopni i odnosi sie zawsze
do osi wzdtuzne;j.

Wskazowka

W przypadku rowkowania poprzecznego kat STA1 wynosi zazwyczaj 90 stopni (przypadek
przyosiowy).

ANG1 i ANG2 (kat boku)

Asymetryczne rowki mozna opisac katami bokéw wskazanymi odrebnie. Katy mogg
przyjmowaé wartosci od 0 do 89.999 stopnia.

RCO1, RCO2 i RCI1, RCI2 (promien / faza)

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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170

Ksztalt rowka mozna zmieni¢, wprowadzajgc promienie/fazy na skraju lub na podstawie.
Promienie musza zosta¢ wprowadzone ze znakiem dodatnim, a fazy ze znakiem ujemnym.

Sposdéb uwzgledniania zaprogramowanych faz jest wskazywany w zaleznosci od cyfry w
rzedzie dziesigtek parametru VARI.

® VARI<10 (dziesigtki=0) Fazy za pomocg CHF=...
e VARI>10 faz zaprogramowanych za pomoca CHR
FAL1 i FAL2 (naddatek na obrobke wykanczajaca)

Mozna zaprogramowac¢ odrebne naddatki na wykonczenie podstawy i bokéw rowka.
Podczas obrébki zgrubnej usuwanie naddatku realizowane jest az do naddatkéw na obrobke
wykanczajgcg. To samo narzedzie jest nastepnie stosowane do wykonania nacigcia
réwnolegtego do konturu wzdtuz ostatecznego konturu.

Final machining
allowance of the
flanks, FAL2

Final machining
allowance at the
base, FAL1

IDEP (gtebokos¢ posuwu)

Rowkowanie przyosiowe mozna podzieli¢ na kilka posuwow poprzez zaprogramowanie
gtebokosci posuwu. Po kazdym posuwie narzedzie jest wycofywane o 1 mm w celu tamania
widrow.

Parametr IDEP musi zostaé zaprogramowany we wszystkich przypadkach.

DTB (czas przestoju)

Nalezy wybrac¢ taki czas przestoju przy podstawie rowka, by wykonany zostat co najmnie;j
jednej obrét wrzeciona. Jest on programowany w sekundach.

VARI (typ obrobki)

Typ obrébki rowka definiowany jest cyfrg jednosci parametru VARI. Moze on przyjmowac
wartosci wskazane na ilustraciji.

Cyfra dziesigtek parametru VARI decyduje o sposobie uwzgledniania faz.
VARI 1...8: Fazy sg wyliczane jako CHF
VARI 11...18: Fazy sg wyliczane jako CHR

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.5 Cykle toczenia
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Jesli parametr ma inng warto$c¢, cykl zostanie przerwany i wyswietlony zostanie alarm 61002
»1yp obrobki zdefiniowany nieprawidtowo”.

Cykl realizuje monitorowanie konturu w taki sposdb, ze powstaje racjonalny kontur rowka.
Nie jest tak jedli promienie/fazy stykajg sie lub przecinajg u podstawy rowka lub jesli operator
prébuje wykonaé operacje rowkowania czotowego na wycinku konturu zlokalizowanym
réwnolegle do osi wzdtuznej. W takich przypadkach cykl jest przerywany alarmem 61603
,Ksztatt rowka zdefiniowany nieprawidtowo”.

_VRT (zmienna trajektoria wycofania)

Trajektorie wycofania mozna zaprogramowac w parametrze _VRT na podstawie Srednicy
zewnetrznej lub wewnetrznej rowka.

Jesli _VRT=0 (parametr nie zaprogramowany), narzedzie cofa sie o 1 mm. Trajektoria
wycofania jest zawsze mierzona w zaprogramowanym systemie miar (calowym lub
metrycznym).

Ta sama trajektorie wycofania jest stosowana réwniez dla tamania wioéréw po kazdym
posuwie w rowek.

Wskazowka

Przed wywotaniem cyklu rowkowania musi zosta¢ aktywowane narzedzie dwukrawedziowe.
Wartosci przesuniecia dwoch krawedzi tngcych muszg byé przechowywane w dwéch
kolejnych numerach D narzedzia, przez co pierwsze z ktérych musi zosta¢ aktywowane
przed pierwszym wywotaniem cyklu. Sam cykl definiuje, dla ktérego etapu obrdbki zastosuje
ktéra z dwdch wartosci kompensacji narzedzia i réwniez aktywuje je automatycznie. Po
zakonczeniu cyklu aktywny jest ponownie numer kompensacji narzedzia zaprogramowany
przed wywotaniem cyklu. Jedli w chwili wywotania cyklu nie jest zdefiniowany numer D
kompensaciji narzedzia, wykonanie cyklu zostaje przerwane alarmem 61000 ,Kompensacja
narzedzia nieaktywna”.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Przyktad programowania 1: Skrawanie wgtebne

Ten program stuzy do wykonywania rowka zewnetrznego na linii skosnej w kierunku
wzdtuznym.

Punkt poczatkowy znajduje sie z prawej strony na X35 Z60.

Cykl korzysta z kompensacji D1 i D2 narzedzia T5. Narzedzie skrawajgce musi by¢
odpowiednio zdefiniowane.

Przyktad skrawania wgtebnego przedstawia ponizsza ilustracja.

X4

107
20° o 25
Chamfer 2mm
v Y
30 I
_ - . 1o
@ 60 z

N10 GO G90 z65 X50 T5 D1 S400 M3 ; Punkt poczatkowy przed
rozpoczeciem cyklu

N20 G95 F0.2 ; Wyszczegdbdlnienie wartosci
technologii

N30 CYCLE93 (35, 60, 30, 25, 5, 10, 20, 0, 0O, -2, ; Wywolanie cyklu

-2, 1, 1, 10, 1, 5,0.2) Zaprogramowana odlegtosé
wycofania 0,2 mm

N40 GO G90 X50 Z65 ; Nastepna pozycja

N50 MO2 ; Zakonczenie programu

Przyktad programowania 2

j 1.  Wybraé pozadany obszar roboczy.

PROGRAM

2. Otworzy¢ pasek pionowy przyciskow programowych dla dostepnych cykli
toczenia.

E'. Turn.
3. Nacisngc ten przycisk programowy, by otworzy¢ okno CYCLE93.

BrEmes Sparametryzowacé cykl odpowiednio do potrzeb.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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AN
)|
Jog
N:\MPF\1.HPF
CYCLES3

2.5 Cykle toczenia

16:36:56
2012/12/84

Starting point along facing axis

Cancel

v 4. Potwierdzi¢ ustawienia tym przyciskiem. Cykl zostanie automatycznie
OK przeniesiony do edytora programéw jako odrebny blok.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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254 Podciecie (ksztalt E i F wg DIN) — CYCLE94

Programowanie
CYCLEY94 (SPD, SPL, FORM, VARI)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
SPD REAL Punkt poczgtkowy na osi poprzecznej (wpisa¢ bez znaku)
SPL REAL Punkt poczatkowy kompensaciji narzedzia na osi wzdtuznej
(wpisaé bez znaku)
FORM CHAR Definicja ksztattu
Wartosci: E (dla ksztattu E), F (dla ksztattu F)
VARI INT Specyfikacja potozenia podciecia
Wartosci:
0: zgodnie z potozeniem krawedzi tngcej narzedzia
1...4: zdefiniowanie potozenia
Funkcja
Cykl ten mozna wykorzysta¢ do wykonywania podcie¢ ksztattu E i F wg DIN509 przy
standardowych wymogach i $rednicy po obrébce wykanczajacej >3 mm.
Podciecie o ksztatcie F i E przedstawiono na ilustracji ponizej:
Form F
Form E
Sekwencja

Polozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Potozeniem poczatkowym moze by¢ dowolne potozenie, od ktérego mozna bezkolizyjnie
podej$¢ do podciecia.

Cykl tworzy nastepujaca sekwencije ruchéw:
® Najazd na punkt poczatkowy wyznaczony w cyklu za pomocag GO.

o Wybdr kompensacji promienia frezu zgodnie z kierunkiem ostrza aktywnego narzedzia i
poruszajgcego sie wzdtuz konturu podciecia z predkoscig posuwu zaprogramowang
przed wywotaniem cyklu

e Wycofanie do punktu poczgtkowego za pomocg GO i odznaczenie kompensacji promienia
frezu za pomocg G40

Objasnienie parametrow
SPD i SPL (punkt poczatkowy)

Zastosowac parametr SPD do wskazania $rednicy gotowego przedmiotu dla podciecia.
Parametr SPL definiuje wykonczony wymiar na osi wzdtuzne;j.

Jesli dla wartosci zaprogramowanej dla SPD wynika ostateczna $rednica <3 mm, cykl jest
anulowany i wyzwalany jest alarm 61601 ,Srednica ukonhczonego przedmiotu za mata”.

X A

SPL

SPD

\J
—@ >
KSZTALT (definicja)

Ksztalty E i F sg ustalone w DIN509 i muszg zostac zdefiniowane przy wykorzystaniu tego
parametru.

Jesli parametr ma warto$¢ inng niz E lub F, cykl zostaje przerwany i wyzwolony zostaje
alarm 61609 ,Ksztatt zdefiniowany nieprawidtowo”.

Ksztalty E i F przedstawiono na ilustracji ponizej:

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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176

For workpieces with a
machined surface

machining planes

in a right angle

For workpieces with two

standing one on another

%

VARI (potozenie podciecia)

Potozenie podciecia mozna wskazac¢ bezposrednio lub wyprowadzi¢ z kierunku ostrza
narzedzia parametrem _VARI.

VARI=0: Zgodnie z kierunkiem ostrza narzedzia

Cykl wyznacza kierunek ostrza narzedzia automatycznie na podstawie kompensacji
aktywnego narzedzia. Cykl moze dziataé z kierunkami ostrza narzedzia 1 ... 4.

W przypadku wykrycia przez cykl ktéregokolwiek z kierunkéw ostrza narzedzia 5 ... 9,
wyzwalany jest alarm 61608 ,Zaprogramowany nieprawidtowy kierunek ostrza narzedzia”, a
cykl zostaje przerwany.

SL4

SL1

[

+X

A
SL 3

SL2

VARI=1...4: Definicja potozenia podciecia

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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i

_VaRI=4 MARI=3

L

_VARI=1 _VARI=2
® —

W przypadku VARI<>0 obowigzujg nastepujace zasady:

® Rzeczywiste potozenie krawedzi thacej nie jest sprawdzane, . jesli jest to technicznie
odpowiednie mozna stosowac wszystkie potozenia.

Kat przytozenia aktywnego narzedzia jest monitorowany w cyklu wéwczas, gdy w
odpowiednim parametrze kompensacji narzedzia wskazana jest odpowiednia wartos¢. Jesli
okaze sie, ze ksztalt podciecia nie moze zosta¢ wykonany wybranym narzedziem, poniewaz
kat najazdu narzedzia jest za maty, w systemie sterowania wyswietlony zostanie komunikat
»Zmieniony ksztatt podciecia”. Obrobka jest jednak kontynuowana.

Cykl ustala punkt poczagtkowy automatycznie. Jest on oddalony o 2 mm od $rednicy
koncowej i o 10 mm od wymiaru wykonczenia na osi wzdtuznej. Potozenie tego punktu
poczatkowego odniesione do zaprogramowanych wartosci wspotrzednych jest wyznaczane
przez kierunek ostrza aktywnego narzedzia.

Wskazowka

Przed wywotaniem cyklu aktywowana musi zosta¢ kompensacja narzedzia. W innym
przypadku cykl zostanie przerwany po wyzwoleniu alarmu 61000 ,Nie jest aktywna zadna
kompensacja narzedzia”.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Przyktad programowania: Ksztalt podciecia E

178

Program ten mozna zastosowa¢ do zaprogramowania podciecia o ksztalcie E.

FORM E

20

% 60

N10

N20
N30
N40

N50

Tl D1 S300 M3 G95 FO0.3

GO G90 Z100 X50
CYCLE94 (20, 60, ,E”,)
G90 GO Z100 X50

MO2

; Wyszczegdlnienie wartosci
technologii

; Wybdr polozenia poczatkowego
; Wywolanie cyklu
; Najazd na nastepne poiozenie

; Zakonczenie programu

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.5.5

Programowanie

Parametry

Funkcja

2.5 Cykle toczenia

Skrawanie ze skrawaniem ksztattowym- CYCLE95

CYCLE95 (NPP, MID, FALZ, FALX, FAL, FF1, FF2, FF3, VARI, DT, DAM, _VRT)

Parametr Typ danych Opis

NPP STRING Nazwa podprogramu konturu

MID REAL Glebokos¢ posuwu (wpisac bez znaku)

FALZ REAL Naddatek na wykonczenie na osi wzdtuznej (wpisac¢ bez znaku)

FALX REAL Naddatek na wykonczenie na osi poprzecznej (wpisa¢ bez znaku)

FAL REAL Naddatek na wykonczenie zgodnie z konturem (wpisa¢ bez
znaku)

FF1 REAL Predkos¢ obrébki zgrubnej bez podciecia

FF2 REAL Predkos¢ wejsciowa do elementow skrawania ksztattowego

FF3 REAL Predkos¢ obrobki wykanczajacej

VARI REAL Typ obrobki
Zakres wartosci: 1 ... 12

DT REAL Czas przestoju na famanie wiérow podczas obrdobki zgrubnej

DAM REAL Dtugos¢ trajektorii, po przebyciu ktérej kazdy etap obrébki
zgrubnej jest przerywany na tamanie wiorow

_VRT REAL Odlegtos¢ odejscia od konturu podczas obrobki zgrubnej,
przyrostowa (wpisa¢ bez znaku)

Przy zastosowaniu cyklu toczenia zgrubnego mozna wytworzy¢ z przedmiotu wyjsciowego
kontur zaprogramowany w podprogramie poprzez przyosiowe usuwanie materiatu. Kontur
moze zawiera¢ elementy skrawania ksztattowego. Kontury mozna wykona¢ obrébkag
wzdtuzng i obrébkg powierzchni czotowej zaréwno zewnetrznie, jak i wewnetrznie. Technike
mozna wybra¢ swobodnie (obrébka zgrubna, wykanczajgca, petna obrobka). Podczas
obrébki zgrubnej konturu na podstawie maksymalnej zaprogramowanej gtebokosci posuwu
programowane sg naciecia przyosiowe, a po osiggnieciu punktu przeciecia z konturem
réwnolegle do konturu usuwane sg rowniez zadziory. Obrébka zgrubna jest wykonywana do
zaprogramowanego naddatku na obrébke koncowa.

Obrobka wykanczajgca prowadzona jest w tym samym kierunku, co obrébka zgrubna.
Kompensacja promienia narzedzia jest zaznaczana i odznaczana przez cykl automatycznie.

CYCLE95 Przedstawiono na ponizszej ilustracji.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Sekwencja
Polozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem poczatkowym jest dowolne potozenie, od ktérego mozna bezkolizyjnie najechac
na punkt poczatkowy konturu.

Cykl tworzy nastepujacag sekwencije ruchéw:

Punkt poczatkowy cyklu jest wyliczany wewnetrznie, a najazd realizowany jest za pomocag
GO0 na obydwu osiach jednoczeénie.

Obrobka zgrubna bez elementéw skrawania ksztattowego:

® Przyosiowy posuw do biezgcej gtebokosci jest wyliczany wewnetrznie, a najazd jest
realizowany za pomocg GO.

e Najazd na punkt przeciecia przyosiowej obrobki zgrubnej z G1 i z predkoscig FF1.

e Obrébka zgrubna réwnolegle do konturu wzdtuz konturu + naddatek na wykonczenie za
pomocag G1/G2/G3 i FF1.

e (QOdejscie o wielkos¢ zaprogramowang pod _VRT na kazdej osi i wycofanie za pomocg
GO.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Sekwencja ta jest powtarzana do chwili osiggniecia catkowitej gtebokosci etapu obrobki.

Podczas obrobki zgrubnej bez elementéw skrawania ksztattowego wycofanie do punktu
poczatkowego cyklu jest realizowane 0$ po osi.

Sekwencje dziatania CYCLE95 przedstawia ponizsza ilustracja.

& z

Obrébka zgrubna elementéw skrawania ksztattowego:

Najazd na punkt poczatkowy dla nastepnego skrawania ksztattowego o$ po osi za
pomocg G0. Zachowywany jest wéwczas dodatkowy odstep bezpieczehstwa wewnetrzny
dla cyklu.

Posuw wzdtuz konturu + naddatek na wykonczenie za pomoca G1/G2/G3 i FF2.
Najazd na punkt przeciecia przyosiowej obrébki zgrubnej z G1 i z predkoscig FF1.

Obrobka zgrubna wzdtuz konturu, wycofanie i powro6t sg realizowane tak, jak w
pierwszym etapie obrébki.

Jesli wystepuja dodatkowe elementy skrawania ksztaltowego, sekwencja ta jest
powtarzana dla kazdego skrawania wypuktego.

X
A

N iy

7
A\

[ Roughing without relief cut
[ Roughing of the first relief cut
[ Roughing of the second relief cut

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Obrébka wykanczajgca:
® Najazd na punkt poczgtkowy cyklu realizowane jest 0$ po osi za pomocg GO.

e Najazd na punkt poczatkowy konturu realizowane jest za pomocg GO na obydwu osiach
jednoczesnie.

e Obrébka wykanczajgca wzdtuz konturu za pomocg G1/G2/G3 i FF3

e Wycofanie do punktu poczatkowego za pomoca obydwu osi i GO

Objasnienie parametrow
NPP (nazwa)

Parametr ten jest wykorzystywany do wskazania nazwy konturu. Kontur mozna zdefiniowac
jako podprogram lub jako sekcje wywotanego programu.

® Definiowanie konturu jako podprogramu
NPP = nazwa podprogramu
— Jesli podprogram juz istnieje, nalezy wskazac nazwe i kontynuowac.

— Jesli podprogram jeszcze nie istnieje, nalezy wskazac¢ nazwe, a nastepnie nacisngé
nastepujacy przycisk programowy:

Hew
file

Utworzony zostanie program o wpisanej nazwie, a program przejdzie automatycznie
do edytora konturdw.

— Nacisnag¢ nastepujgcy przycisk programowy, by potwierdzi¢ wpis i powrdci¢ do ekranu
formularza tego cyklu:

Tech
interface

® Definiowanie konturu jako sekcji wywotanego programu
NPP = nazwa etykiety poczatkowej: nazwa etykiety koncowej
Wprowadzane dane:

— Jesli kontur nie zostat jeszcze opisany, wskaza¢ nazwe etykiety poczatkowe; i
nacisna¢ nastepujgcy przycisk programowy: Jesli kontur jest juz opisany (nazwa
etykiety poczatkowej: nazwa etykiety kohcowej) nacisng¢ bezposrednio nastepujacy
przycisk programowy:

Attach
contour

System sterowania tworzy automatycznie etykiete poczatkows i koncowag na
podstawie wprowadzonej nazwy, a program przechodzi do edytora konturéw.

— Nacisnag¢ nastepujgcy przycisk programowy, by potwierdzi¢ wpis i powrdci¢ do ekranu
formularza tego cyklu:

Tech
interface

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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X

NPP

FALX [

FALZ
QP -7
Przykfady:
NPP=CONTOUR 1 ; Kontur zgrubnego toczenia jest

kompletnym programem CONTOUR 1.

NPP=START : END ; Kontur zgrubnego toczenia jest

zdefiniowany jako sekcja w
programie wywolujacym, ktory
rozpoczyna sie od bloku
zawierajacego etykiete START 1
konczy sie blokiem zawierajacym
etykiete END.

MID (gteboko$¢ posuwu)

Parametr stuzy do definiowania maksymalnej mozliwej gtebokosci posuwu podczas obrébki
zgrubne;j.

Cykl wylicza automatycznie biezacag gtebokos$¢ posuwu stosowang podczas obrobki
zgrubne;j.

W przypadku konturéw zawierajacych elementy skrawania ksztattowego, obrébka zgrubna
jest dzielona wedtug cykli na poszczegolne sekcje obrébki zgrubnej. Cykl wylicza nowg
aktualng gtebokos¢ posuwu dla kazdej sekcji obrébki zgrubnej. Ta gtebokos¢ miesci sie
zawsze pomiedzy zaprogramowang gtebokoscig posuwu i potowg jej wartosci. Liczba
wymaganych etapow obrobki zgrubnej jest wyznaczana na podstawie catkowitej grubosci
sekgcji obrobki zgrubnej i zaprogramowanej maksymalnej gtebokosci posuwu, do ktorej
przydzielana jest rownomiernie catkowita gteboko$¢ obrobki. Zapewnia to optymalne warunki
skrawania. Obrdbka zgrubna tego konturu realizowana jest etapami przedstawionymi na
ilustraciji.

Przyktad gtebokosci posuwu przedstawia ponizsza ilustracja.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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184

oy
-

39
8x4.875 mm

@ -z

Obrébka sekcji 1 prowadzona jest do catkowitej gtebokosci 39 mm. Jesli maksymalna
gtebokos¢ posuwu wynosi 5 mm, wykonywanych jest 8 skrawan zgrubnych. Sg one
wykonywane z posuwem 4,875 mm.

W etapie 2 obrébki realizowanych jest réwniez 8 etapdw skrawania zgrubnego z posuwem o
4,5 mm w kazdym przypadku (catkowita roznica 36 mm).

W etapie 3 obrébki realizowane sg 2 etapy skrawania zgrubnego z biezacym posuwem o 3,5
mm w kazdym przypadku (catkowita roznica 7 mm).

FAL, FALZ i FALX (naddatek na wykonczenie)

Naddatek na obrébke wykanhczajgca mozna dla obrobki zgrubnej wskaza¢ parametrami
FALZ i FALX (jesli wzdtuz osi majg wystepowac rézne gruboéci naddatku) lub parametrem
FAL (w przypadku naddatku réwnego na catej dtugosci konturu). W tym przypadku wartosé
ta uwzgledniana jest na obydwu osiach jako naddatek na wykonczenie.

Zaprogramowane wartosci nie sg sprawdzane pod katem wiarygodnosci. Innymi stowy: Jesli
wszystkim trzem parametrom przydzielone zostang wartosci, wszystkie te naddatki na
wykonczenia zostang uwzglednione w cyklu. Niemniej jednak, rozsgdne jest wybranie
jednego lub drugiego sposobu zdefiniowania naddatku na wykohczenie.

Obroébka zgrubna jest zawsze wykonywana do naddatkéw na wykonczenie. Powstaty
naroznik resztkowy jest rowniez natychmiast usuwany réwnolegle do konturu po kazdym
skrawaniu zgrubnym, dzieki czemu po zakonczeniu obrébki zgrubnej nie jest wymagane
dodatkowe skrawanie resztkowego naroznika. Jesli naddatki na wykonczenie nie zostang
zaprogramowane, naddatek zostanie usuniety po wykonaniu obrébki zgrubnej do
ostatecznego konturu.

FF1, FF2 i FF3 (predko$¢ posuwu)

Dla poszczegdélnych etapow obrdbki mozna wskazaé rézne predkosci posuwu, co
przedstawia ilustracja ,BRAK ZNACZNIKA”.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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XA

_ G1/G2/G3

FF1 Roughing

GO

FF1

X A

Finishing

FF3

~NY

_@

~NY

VARI (typ obrobki)

Dostepne typy obrobki zestawiono w ponizszej tabeli.

2.5 Cykle toczenia

Wartos¢ Wzdtuzna/czolo | Zewnetrzna/we | Obrébka zgrubna/wykanczajgca/obrobka
wa wnetrzna petna

1 L (0] Obrébka zgrubna

2 P O Obroébka zgrubna

3 L | Obrébka zgrubna

4 P | Obrébka zgrubna

5 L O Obrébka wykanczajgca

6 P (0] Obrébka wykanczajaca

7 L | Obrébka wykanczajaca

8 P | Obrébka wykanczajgca

9 L (0] Obrébka petna

10 P (@) Obrébka petna

11 L | Obroébka petna

12 P | Obroébka petna

W obrdbce wzdtuznej posuw jest zawsze realizowany wzdtuz osi poprzecznej, a w obrébce
czotowej wzdtuz osi wzdtuzne;j.

Obrébka zewnetrzna oznacza, ze posuw jest realizowany w kierunku osi ujemnej. W
przypadku obrébki wewnetrznej posuw jest realizowany w kierunku osi dodatniej.

Parametr VARI jest poddawany kontroli wiarygodnosci. Je$li jego warto$¢ nie miesci sie w
zakresie 1 ... 12 w chwili wywotania cyklu, wyzwalany jest alarm 61002 ,Typ obrobki
zdefiniowany nieprawidtowo”, a cykl zostaje przerwany.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Longitud. ext.
X VARI = 1/5/9

or after
rechucking

e -7
Face, inside, VARI =
X - 41812 -
| :I ':
1 :I
i | Face, outside, VARI =
y) 2/6/10
I L = T -7
X
[ |
or after
rechucking
.’ﬂ
Ll Face, inside

VARI = 4/8/12
e -7

DT i DAM (czas przestoju i dtugos$¢ trajektorii)

Parametry te mozna zastosowaé do przerywania poszczegolnych etapéw obrébki zgrubne;j
po pokonaniu pewnych odlegto$ci w celu famania wiéréw. Parametry te sg istotne tylko w
przypadku obrébki zgrubnej. Parametr DAM stuzy do definiowania maksymalnej odlegtosci,
po przebyciu ktérej przeprowadzone zostanie tamanie wiérow. W DT mozna zaprogramowac
odpowiedni czas przestoju (w sekundach) w kazdym z punktéw przerwania skrawania. Jesli
dla przerwy w skrawaniu nie zostanie wskazana odlegtos¢ (DAM=0), utworzone zostang
nieprzerwane etapy obrobki, nie oddzielone czasami przestoju.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Uninterrupted paraxial cut

' G1
! «—»| Infeed movemen‘[l

1

I

1
g -
G4 G4

@ —

_VRT (odlegto$¢ odejscia)

Parametr _VRT mozna wykorzysta¢ do zaprogramowania wielko$ci wycofania narzedzia na
obydwu osiach podczas obrdbki zgrubne;.

Jesli _VRT=0 (parametr nie zaprogramowany), narzedzie wycofuje sie 0 1 mm.

Definicja konturu
Kontur musi zawiera¢ co najmniej 3 bloki z ruchami na dwéch osiach ptaszczyzny obrdbki.

Jesli program konturu jest krotszy, cykl jest przerywany po wyzwoleniu alarméw 10933
,Niewystarczajaca liczba blokéw konturu zawarta w programie konturu” i 61606 ,Btad
przygotowania konturu”.

Elementy skrawania ksztattowego mozna tgczy¢ ze sobg bezposrednio. Bloki nie
zawierajgce ruchow w ptaszczyznie mozna wpisywac bez ograniczen.

Podczas cyklu wszystkie bloki przejazdu sg przygotowywane dla pierwszych dwéch osi
aktualnej ptaszczyzny, poniewaz tylko one uczestniczg w procesie skrawania. Program
konturu moze zawiera¢ dowolne ruchy zaprogramowane dla pozostatych osi. Pokonywane
przez nie odlegtosci nie obowigzujg podczas catego cyklu.

Dopuszczalng geometrig konturu sg tylko linia prosta i koto programowane za pomocg GO,
G1, G2 i G3. Mozna ponadto zaprogramowac polecenia zaokraglania i fazowania. W
przypadku zaprogramowania w konturze jakiegokolwiek innego polecenia ruchu, cykl
zostanie przerwany z wyswietleniem alarmu 10930 ,Niedozwolony typ interpolacji przy
usuwaniu naddatku na konturze”.

Pierwszy blok zawierajacy przemieszczenie w ptaszczyznie maszyny musi zawieraé
polecenie ruchowe GO0, G1, G2 lub G3. W innym przypadku cykl zostanie przerwany z
wyswietleniem komunikatu 15800 ,Nieprawidtowe warunki wstepne dla CONTPRON". Alarm
ten jest rowniez wyzwalany wéwczas, gdy aktywny jest G41/42. Punktem poczgtkowym
konturu jest pierwsze zaprogramowane potozenie na ptaszczyznie obrobki.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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W celu wykonania zaprogramowanego konturu przygotowywana jest pamie¢ wewnetrzna
cyklu, w ktorej zmiesci sie pewna maksymalna liczba elementéw konturu (zalezna od
konturu). Jesli kontur zawiera zbyt wiele elementéw, cykl jest anulowany i wyzwalany jest
alarm 10934 ,Przepetnienie tabeli konturu”. W tym przypadku kontur musi zosta¢ rozdzielony
na wiekszg liczbe sekciji, a cykl wykonania kazdej z tych sekcji wywotany musi zostac
oddzielnie.

Jesli maksymalna $rednica nie wystepuje w zaprogramowanym punkcie koncowym lub
poczatkowym konturu, cykl doda automatycznie linie prostg rownolegtg do osi w celu
uzupetnienia maksymalnej wartosci konturu, a czes$¢ ta jest usuwana jako podciecie.

Definicje konturu przedstawiono na ponizszej ilustraciji.

X
A
, Added
1 straight line
End point
Startipg point
—a -7

Jesli w podprogramie konturu zaprogramowano kompensacje promienia narzedzia za
pomocg G41/42, cykl zostaje anulowany i wyzwalany jest alarm 10931 ,Nieprawidtowy
kontur skrawania”.

Kierunek konturu

Mozna wybra¢ dowolny kierunek programowania usuwania naddatku dla konturu. Kierunek
obrébki podczas cyklu jest definiowany automatycznie. Podczas petnej obrébki kontur
wykanczany jest w tym samym kierunku, w ktérym prowadzona byta obréobka zgrubna.

Podczas ustalania kierunku obrébki brane sg pod uwage pierwszy i ostatni z
zaprogramowanych punktéw konturu. Dlatego obydwie wspétrzedne muszg by¢ zawsze
programowane w pierwszym bloku podprogramu konturu.

Monitorowanie konturu
Cykl realizuje monitorowanie konturu w odniesieniu do nastepujacych pozyciji:
e Kat przytozenia aktywnego narzedzia

® Programowanie fukow po okregu z katem tuku > 180 stopni

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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W przypadku elementéw skrawania ksztattowego cykl sprawdza, czy obrébka moze zostac
wykonana aktywnym narzedziem. Jesli cykl wykryje, ze obrobka spowoduje naruszenie
konturu, zostanie przerwany z wyswietleniem alarmu 61604 ,,Aktywne narzedzie narusza
zaprogramowany kontur”.

Jesli kat przytozenia narzedzia zostanie wskazany z zerem w kompensaciji narzedzia,
monitorowanie nie bedzie prowadzone.

Wykrycie w kompensaciji zbyt duzych tukow powoduje wyswietleniem alarmu 10931
.Nieprawidtowy kontur obrébki”.

Konturéw z wystepami nie mozna skrawac za pomocg CYCLE95. Kontury tego typu nie sg
monitorowane przez cykl, co oznacza brak alarmu.

Proces monitorowania konturu przedstawiono na ponizszej ilustracji.

A X Example of an overhanging contour element in
the relief cut that cannot be machined

— Machining direction

—

Punkt poczatkowy

Cykl ustala punkt poczgtkowy obrébki automatycznie. Punkt poczgtkowy znajduje sie na osi,
na ktorej realizowany jest posuw, odsuniety od konturu o wielko$¢ naddatku na wykohczenie
+ odlegtos¢ odejscia (parametr _VRT). Na drugiej osi odbywa sie poprzez naddatek na
wykonczenie + _VRT przed punktem poczatkowym konturu.

Kompensacja promienia frezu jest wybierana wewnatrz cyklu podczas podchodzenia do
punktu poczatkowego.

Dlatego ostatni punkt przed wywotaniem cyklu musi zosta¢ wybrany w taki sposéb, by
najazd przebiegt bezkolizyjnie, z zapewnieniem wystarczajgcego miejsca na wykonanie
odpowiedniego ruchu kompensacyjnego.

Punkt poczatkowy przedstawiono na ponizszej ilustraciji.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Strategia najazdu w cyklu

X
A

Total final machining allowance in
X+_VRT

STARTING POINT of the cycl

&
| Total final machining
allowapce in Z+_ VRT

@

Najazd na punkt poczatkowy wyznaczony przez cykl realizowany jest podczas obrdbki
zgrubnej na obydwu osiach jednoczes$nie, a podczas obrébki wykanczajacej 0$ po osi.
Podczas obrobki wykanczajgcej o$ posuwu przemieszczana jest najpierw.

Przyktad programowania 1: Cykl usuwania naddatku

190

Kontur przedstawiony na ilustracji w celu wyjasnienia parametréw definiujgcych ma by¢
obrabiany wzdtuznie, zewnetrznie, w trybie petnej obréobki. Naddatki na wykonczenie
zwigzane z osiami sg wskazane. Skrawanie zgrubne nie bedzie przerywane. Maksymalny
posuw wynosi 5 mm.

Kontur przechowywany jest w odrebnym programie.

Za

P6 (35,76)

R5

P1(120,37)
P5 (41,37)

P3 (77.29)

"

|Oto program gtoéwny:

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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0.1,

N40
N50

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210

N220

0.2,

7125
M2

2120
z117
z112
795
787
Z71
7262
758
752
Z41
735
X76
MO2

N20 CYCLE95(,CONTOUR_ 17,

9, + , 0.5

N30 GO G90 Xx81

Oto podprogram:

CONTOUR_1.SPF

X37

X40

RND=5

X65

X29

X44

X37

N10 T1 D1 GO G95 S500 M3 Z125 X81

5, 1.2, 0.6, , O.

Przyktad programowania 2: Cykl usuwania naddatku

2.5 Cykle toczenia

; Pozycja najazdu przed
wywotaniem cyklu

; Wywolanie cyklu

; Ponowny najazd na punkt
poczatkowy

; Przejazd o$ po osi

; Zakonczenie programu

; Podprogram toczenia konturu
(przyktad)

; Przejazd o$ po osi

; Zaokraglenie z promieniem 5

; Przejazd o$ po osi

; Zakonczenie podprogramu

Usuwanie naddatku na konturze zdefiniowany jest w programie wywotujgcym i przesuwany
bezposrednio po wywotaniu cyklu na obrobke wykanczajaca.

—

P5 (50,50)

P4 (50,41.547)

P3(70,21.547)

P1(100,10)

=<y

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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N110 G18 DIAMOF G90 G96 F0.8
N120 s500 M3

N130 T1 D1

N140 GO X70

N150 7160

N160 CYCLEY95(,START:END”,2.5,0.8, ; Wywotanie cyklu
0.8,0,0.8,0.75,0.6,1, , , )

N170 GO X70 z160

N175 M02

START:

N180 G1 X10 Z100 FO.6
N190 Z90

N200 270 ANG=150

N210 Z50 ANG=135

N220 7250 X50

END:

N230 M02

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Przyktad programowania 3

2.5 Cykle toczenia

Wykona¢ nastepujgce czynnosci:

)

PROGRAM

E'- Turn.

Stock
removal

==== Cont.

Accept
element

Wybrac¢ pozgdany obszar roboczy.

Otworzy¢ pasek pionowych przyciskéw programowych w celu
wyswietlenia dostepnych cykli toczenia.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by otworzy¢ okno CYCLE95. Wpisac
nazwe do pierwszego edytowalnego pola.
L 2B12 715008

Hame of contour subroutine

Attach
contour

Nacisng¢ jeden z nastepujgcych dwdch przyciskow programowych.
Program przechodzi automatycznie do ekranu formularza edytora
programow.

Hew By wyedytowacé i zapisa¢ kontur w podprogramie, nacisng¢
file ten przycisk programowy.

At tach By wyedytowac¢ i zapisac kontur jako sekcje programu
contour gtéwnego, nacisng¢ ten przycisk programowy.

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturéw.
Sparametryzowac etapowo elementy konturu.

Najpierw definiowany jest punkt poczatkowy konturu i wybierany jest
Sposob najazdu na punkt poczatkowy.

Uwaga:

Podstawowe etapy edycji elementéw konturu przedstawiono w punktach
5-10 ponizej. Dodatkowe informacje o programowanie w edytorze

konturéw zawiera ,Podrecznik programowania i obstugi SINUMERIK
808D Toczenie (Czes¢ 1)".

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ ustawienia.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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1 7. Wybra¢ kierunek i ksztatt obrobki odpowiednim przyciskiem
+ programowym. Ustawi¢ odpowiednie wspoirzedne zgodnie z ilustracjami.
I Wybrany kierunek pojawia sie w lewym gérnym rogu ekranu, a
—— odpowiadajgcy mu opis w wierszu informacyjnym na dole ekranu.
I 0w cb A
3.: Straight line, vertical
I
VAR
Trans. to next element:
CHR © o.08d
_2:57 Free text input: All para-
S Contour allovance:
’ 0.000 Right © Lares
e Accept
End point ¥ elenent
Follower G0
elenent |
fAccept 8. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ ustawienia.
element
9. Wybra¢ poszczegolne elementy definiujgce kontur.
s 10. Nacisna¢ ten przycisk programowy, by zapisa¢ informacje o konturze.
Accept
Tech 11. Nacisna¢ ten przycisk programowy, by powréci¢ do ekranu formularza
interface CYCLE95. Sparametryzowac¢ dane technologii cyklu.
v 12. Potwierdzi¢ ustawienia tym przyciskiem. Cykl zostanie automatycznie
OK przeniesiony do edytora programoéw.
Uwaga:
Program cyklu utworzony jako sekcja programu gtéwnego musi zostaé
zapisany po poleceniu M30.
5] Re- 13. By ponownie skompilowa¢ cykl, nacisng¢ ten przycisk programowy.
25| comp .

Kontur wgtebienia

Zamieszczony ponizej przyktad ilustruje obrébke profilu wgtebienia i definiowanie
podprogramu konturu za pomoca funkcji definiowania konturéw.

G500 G18 G95
GO0X50

Z100

T5

M4S1500

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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G0X5020.5
G01X-2F0.15
z2

GO0X50

Z100

T2
G0X50210
M4S1500
G1F0.2

CYCLE95( "CONO01", 0.50000, 0.20000, 0.20000, 0.20000, 0.20000, 0.20000, 0.10000, 1, ,
,1.00000)

GO0X55
Z100

M5

T1
M3S1500
G0X50210

CYCLE95( ,CON02:CONO02_E”, 0.50000, 0.20000, 0.20000, 0.20000, 0.20000, 0.20000,
0.10000, 5, , ,1.00000)

M30
;*************KO NTU R************
CONO2:

#7__DIgK poczatek definicji konturu — Nie modyfikowac!;*GP*;*RO**HD*
G18 G90 DIAMON;*GP*

GO Z0 X0 ;*GP*

G1X28 CHR=3 ;*GP*

Z-8.477 RND=2 ;*GP*

G2 Z-45.712 X40 K=AC(-25) I=AC(60) RND=2 ;*GP*
G12-50 RND=3 ;*GP*

Z-55 X45 ;*GP*

;CON,V64,2,0.0000,0,0,MST:1,2,AX:Z X K I;*GP*;*RO*;*HD*
;S,EX:0,EY:0,ASE:0;*GP*;*RO*;*HD*
:LU,EY:28;*GP*:*RO*:*HD*

;F,LFASE:3;*GP*;*RO*;*HD*

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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;LL;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:2;*GP*;*RO*;*HD*
;ACW,DIA:209/217,EY:40,CX:-25,CY:60,RAD:23;*GP*;*RO*;*"HD*
;R,RROUND:2;*GP*;*RO*;*HD*

:LL,EX:-50;*GP*;*RO*;*HD*

:R,RROUND:3;*GP*;*RO*;*HD*
:LA,EX:-55,EY:45;*GP*;*RO*;*HD*

;#Koniec definicji konturu — Nie modyfikowac!;*GP*;*RO*;*HD*
M17

CONOZ_E:;************* ZAKONCZENIE KONTURU **#sesesenes

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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256 Podciecie gwintu — CYCLE96

Programowanie

CYCLE96 (DIATH, SPL, FORM, VARI)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
DIATH REAL Srednica nominalna gwintu
SPL REAL Punkt poczatkowy korekcji na osi wzdtuznej
FORM CHAR Definicja ksztattu
Warto$ci: A (dla ksztattu A), B (dla ksztattu B), C (dla ksztattu C), D
(dla ksztattu D)
VARI INT Specyfikacja potozenia podciecia
Wartosci:
0: Zgodnie z kierunkiem ostrza narzedzia
1...4: Zdefiniowanie potozenia
Funkcja

Cykl ten mozna zastosowaé do wykonania podcie¢ gwintu metrycznego 1SO zgodnych z

DIN76.

CYCLE96 Przedstawiono na ponizszej ilustracji.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Sekwencja

Polozenie osiagniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem poczatkowym moze by¢ dowolne potozenie, od ktérego mozna bezkolizyjnie
najechac¢ w celu podciecia gwintu.

Cykl tworzy nastepujaca sekwencije ruchéw:
® Najazd na punkt poczatkowy wyznaczony w cyklu za pomocag GO.

e Wybranie kompensacji promienia narzedzia zgodnie z kierunkiem ostrza aktywnego
narzedzia. Przesuwanie wzdtuz podcietego konturu z predkoscig posuwu
zaprogramowang przed wywotaniem cyklu

e Wycofanie do punktu poczgtkowego za pomocg GO i odznaczenie kompensacji promienia
frezu za pomocg G40

Objasnienie parametrow

198

DIATH ($rednica nominalna)

Cykl ten mozna zastosowa¢ do wykonania podcie¢ gwintu metrycznego o rozmiarze od M3
do M68.

Jesli dla warto$ci zaprogramowanej dla DIATH wynika ostateczna srednica <3 mm, cykl jest
anulowany i wyzwalany jest alarm

61601 ,Srednica ukofnczonego przedmiotu za mata’.

Jesli wartosé parametru rézni sie od wskazanej w Czesci 1 normy DIN76, cykl zostanie
anulowany z wyswietleniem alarmu

61001 ,,Skok gwintu zdefiniowany nieprawidtowo”.
SPL (punkt poczatkowy)

Parametr SPL definiuje wykonczony wymiar przedmiotu na osi wzdtuzne;.

Ax

_—
L

DIATH

NY

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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KSZTALT (definicja)

Podciecia gwintu o ksztatcie A i B definiowane sg dla gwintéw zewnetrznych, o ksztatcie A
dla standardowych wyjs¢ gwintéw, a B dla krétkich wyjs¢ gwintow.

Podciecia gwintu o ksztatcie C i D definiowane sg dla gwintéw wewnetrznych, o ksztatcie C
dla standardowych wyj$¢ gwintéw, a o D dla krétkich wyjs¢ gwintow.

llustracje ksztattu A i B przedstawiono ponizej.

FORMS A and B

SPL

R 30°
v DIATH

llustracje ksztattu C i D przedstawiono ponizej.

FORMS C and D

Jesli parametr ma wartos¢ inng niz A ... D, cykl zostaje przerwany i wyzwolony zostaje alarm
61609 ,Ksztalt zdefiniowany nieprawidtowo”.

Kompensacja promienia narzedzia jest zaznaczana wewnatrz cyklu automatycznie.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Cykl wykorzystuje tylko kierunki ostrza narzedzia 1 ... 4. W przypadku wykrycia przez cykl
kierunku 5 ... 9 lub jeSli ksztalt podciecia nie moze zosta¢ wykonany przy wybranym kierunku
ostrza narzedzia, wyswietlony zostanie komunikat 61608 ,Zaprogramowany nieprawidtowy
kierunek ostrza narzedzia”, a cykl zostanie anulowany.

VARI (potozenie podciecia)

Potozenie podciecia mozna wskaza¢ bezposrednio lub wyprowadzi¢ z kierunku ostrza
narzedzia parametrem VARI. Patrz rowniez: punkt "Podciecie (ksztatt E i F wg DIN) —
CYCLE94 (Strona 174)".

Cykl wyszuka automatycznie punkt poczatkowy wyznaczony kierunkiem ostrza aktywnego
narzedzia oraz $rednice gwintu. Potozenie tego punktu poczatkowego odniesione do
zaprogramowanych wartosci wspotrzednych jest wyznaczane przez kierunek ostrza
aktywnego narzedzia.

W przypadku ksztattéw A i B kat podciecia aktywnego narzedzia jest monitorowany podczas
cyklu. Jesli okaze sie, ze ksztatt podciecia nie moze zosta¢ wykonana wybranym
narzedziem, w systemie sterowania wy$wietlony zostanie komunikat ,Zmieniony ksztatt
podciecia”, lecz obrébka bedzie kontynuowana.

Wskazowka

Przed wywotaniem cyklu aktywowana musi zosta¢ kompensacja narzedzia. W innym
przypadku cykl zostanie przerwany po wyzwoleniu alarmu 61000 ,Nie jest aktywna zadna
kompensacja narzedzia”.

Przyktad programowania: Podciecie gwintu, ksztatt A

Program ten mozna zastosowa¢ do zaprogramowania podciecia gwintu o ksztatcie E.

60

b - - - - o
42

Ny

N10 D3 T1 S300 M3 G95 FO0.3 ; Wyszczegdlnienie wartosci
technologii

N20 GO G90 7100 X50 ; Wybdr poiozenia poczatkowego

N30 CYCLE96 (42, 60, ,A”,) ; Wywolanie cyklu

N40 G90 GO X100 z100 ; Najazd na nastepne polozenie

N50 M2 ; Zakonczenie programu

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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25.7 tancuchowanie gwintéw — CYCLE98

Programowanie

2.5 Cykle toczenia

CYCLE98 (PO1, DM1, PO2, DM2, PO3, DM3, PO4, DM4, APP, ROP, TDEP, FAL, IANG,
NSP, NRC, NID, PP1, PP2, PP3, VARI, NUMTH, _VRT)

Parametry
Parametr Typ danych Opis
PO1 REAL Punkt poczatkowy gwintu na osi wzdtuznej
DM1 REAL Srednica gwintu w punkcie poczatkowym
PO2 REAL Pierwszy punkt posredni na osi wzdtuznej
DM2 REAL Srednica w pierwszym punkcie posrednim
PO3 REAL Drugi punkt posredni
DM3 REAL Srednica w drugim punkcie posrednim
PO4 REAL Punkt korhcowy gwintu na osi wzdtuznej
DM4 REAL Srednica w punkcie kofcowym
APP REAL Trajektoria wejscia (wpisa¢ bez znaku)
ROP REAL Trajektoria wyjscia (wpisac bez znaku)
TDEP REAL Gtlebokos¢ gwintu (wpisa¢ bez znaku)
FAL REAL Naddatek na wykonczenie (wpisa¢ bez znaku)
IANG REAL Kat posuwu
Zakres wartosci:
>0: Posuw wzdtuz boku tylnego
<0: Posuw wzdtuz boku przedniego
=0: Posuw pod katem prostym do kierunku skrawania
NSP REAL Przesuniecie punktu poczatkowego pierwszego zwoju gwintu
(wpisac¢ bez znaku)
NRC INT Liczba skrawan zgrubnych (wpisa¢ bez znaku)
NID INT Liczba przejs¢ jatowych (wpisac¢ bez znaku)
PP1 REAL Skok gwintu 1 jako warto$¢ (wpisaé bez znaku)
PP2 REAL Skok gwintu 2 jako warto$¢ (wpisac bez znaku)
PP3 REAL Skok gwintu 3 jako warto$¢ (wpisac bez znaku)
VARI INT Definicja typu obrébki gwintu
Zakres wartosci: 1 ... 4
NUMTH INT Liczba zwojéw gwintu (wpisa¢ bez znaku)
_VRT REAL Zmienna trajektoria wycofania oparta na poczatkowej $rednicy,
przyrostowo (wpisaé bez znaku)

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Funkcja

Cykl ten mozna zastosowa¢ do wykonania kilku kolejnych gwintéw cylindrycznych lub
stozkowych. Poszczegodlne sekcje gwintu mogg mieé rézne skoki, przy czym skok w ramach
danej sekcji musi by¢ staty.

CYCLE97 Przedstawiono na ponizszej ilustraciji.

Sekwencja
Polozenie osiggniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem poczatkowym jest dowolne potozenie, od ktérego mozna bezkolizyjnie najechac
na punkt poczatkowy konturu + trajektoria wejscia.

Cykl tworzy nastepujacag sekwencije ruchéw:

® Najazd na punkt poczgtkowy wyznaczony w cyklu na poczatku trajektorii wejscia dla
pierwszego zwoju gwintu za pomocg GO.

® Posuw obrébki zgrubnej zgodnie z typem posuwu zdefiniowanym w VARI.

e Skrawanie gwintu jest powtarzane zgodnie z zaprogramowang liczbg skrawan zgrubnych.
e Naddatek na wykonczenie jest usuwany na nastepnym etapie za pomocg G33.

® Ten etap jest powtarzany zgodnie z zaprogramowang liczbg przejs¢ jatowych.

e (Cata sekwencja ruchow jest powtarzana dla kazdego nastepnego zwoju gwintu.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Objasnienie parametrow

X
A
P04 P03 P02 P01
rop| _PP3_|PP2| PP
- I t DM3 = DM4
DM2
v \I—T DM1
-
APP

®

PO1 i DM1 (punkt poczatkowy i Srednica)

Parametry te stuzg do definiowania pierwotnego punktu poczatkowego serii gwintéw. Punkt
poczatkowy wyznaczony przez sam cykl i osiagniety na poczatku za pomocg GO jest
lokalizowany przez trajektorie wejscia przed zaprogramowanym punktem poczatkowym
(punkt poczatkowy A na schemacie z poprzedniej strony).

PO2, DM2 i PO3, DM3 (punkt posredni i Srednica)

Parametry te stuzg do definiowania dwéch punktéw posrednich na gwincie.

PO4 i DM4 (punkt koncowy i Srednica)

Pierwotny punkt koncowy gwintu jest programowany pod parametrami PO4 i DM4.

W przypadku gwintu wewnetrznego, DM1...DM4 odpowiada Srednicy gwintowanego otworu.
Wsp6tzalezno$é pomiedzy APP i ROP (trajektoria wejScia/wyjscia)

Punkt poczatkowy stosowany w cyklu jest jednak punktem poczgtkowym przeniesionym do
przodu przez trajektorie wejscia APP i — odpowiednio — punkt konhcowy jest
zaprogramowanym punktem koricowym przeniesionym wstecz przez trajektorie wyjscia
ROP.

Punkt poczatkowy na osi poprzedniej zdefiniowany przez cykl znajduje sie zawsze o 1 mm
powyzej zaprogramowanej srednicy gwintu. Ptaszczyzna odejscia jest generowana
automatycznie w systemie sterowania.

Wspotzaleznos¢ pomiedzy TDEP, FAL, NRC i NID (gtebokosé gwintu, naddatek na
wykonczenie, liczba przej$¢ skrawania zgrubnego i jatowych)

Zaprogramowany naddatek na wykonczenie dziata przyosiowo i jest odejmowany od
wskazanej gtebokosci gwintu TDEP. Pozostatos¢ jest dzielona pomiedzy skrawania zgrubne.
Cykl wylicza automatycznie poszczegdlne gtebokosci posuwu w zaleznosci od parametru
VARI. Po podzieleniu gtebokosci gwintu na posuw o statym przekroju skrawania, sita
skrawajgca pozostanie stata we wszystkich skrawaniach zgrubnych. W tym przypadku
posuw bedzie realizowany z zastosowaniem réznych wartosci gtebokosci posuwu.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Druga wersjg jest roztozenie catej glebokosci gwintu na state gtebokosci posuwu. W tym
przypadku przekréj skrawania powieksza sie ze skrawania na skrawanie, lecz 0 mniejsze
wartosci gtebokosci gwintu. Ta technologia moze zapewnic lepsze warunki skrawania.

Naddatek na wykonczenie FAL jest usuwany w jednym etapie po obrébce zgrubne;.
Wdéwczas realizowane sg przejscia jatowe zaprogramowane w parametrze NID.

IANG (kat posuwu)

®
' \ Y%
i Infeed Infeed
\ ; along a flank with alternating flanks
IANG !
>
IANG = 3/2

Przy uzyciu parametru IANG definiowany jest kat, pod ktérym posuw jest realizowany w
gwincie. Jesli posuw ma nastepowaé pod katem prostym do kierunku skrawania gwintu,
wartos¢ tego parametru ustawiona musi zostac¢ na zero. Oznacza to, ze parametr ten mozna
poming¢ na liscie parametrow, poniewaz w tym przypadku wartos¢ ustawiana jest
automatycznie na zero. Aby wykonaé posuw wzdtuz bokéw, wartos¢ bezwzgledna tego
parametru moze wynosi¢ maksymalnie potowe kata boku narzedzia.

Wykonanie posuwu jest definiowane znakiem tego parametru. W przypadku wartosci
dodatniej posuw jest wykonywany zawsze wzdtuz boku tylnego, a w przypadku wartosci
dodatniej posuw jest wykonywany zawsze wzdtuz boku przedniego. Jesli wartos¢ IANG dla
gwintéw stozkowych jest mimo to ujemna, cykl zrealizuje posuw boczny wzdtuz boku.

NSP (przesuniecie punktu poczatkowego)

Parametr ten mozna zastosowac do zaprogramowania wartosci kata definiujgcej punkt
pierwszego skrawania zwoju gwintu na obwodzie toczonego przedmiotu. Oznacza to
wystgpienie przesuniecia punktu poczatkowego. Parametr ten moze przyjmowac wartosci od
0,0001 do +359,9999 stopnia. Jesli przesuniecie punktu poczgtkowego nie zostato
wskazane lub jesli parametr ten zostat pominiety na liScie parametrow, pierwszy zwoj gwintu
rozpoczyna sie automatycznie na znaku zera stopni.

PP1, PP2 i PP3 (skok gwintu)

Parametry te stuzg do definiowania warto$ci skoku gwintu w trzech sekcjach serii gwintow.
Wartos¢ skoku musi zosta¢ wprowadzona jako wartos¢ przyosiowa bez znaku.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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VARI (typ obrébki)

Korzystajac z parametru VARI definiuje sie, czy wykonana zostanie obrobka zewnetrzna,
czy wewnetrzna oraz jaka technologia zostanie zastosowana w odniesieniu do posuwu
podczas obrdbki zgrubnej. Parametr VATI moze przyjmowac wartosci od 1 do 4 o
nastepujgcych znaczeniach:

Infeed
with constant infeed depth

Infeed
with constant cutting cross-section

Warto$é Zewnetrzna/wewnetrzna Stata Posuw /staly przekréj skrawania
1 Zewnetrzna Posuw staty

2 Wewnetrzna Posuw staty

3 Zewnetrzna Staty przekroj skrawania

4 Wewnetrzna Staty przekroj skrawania

Jesli w parametrze VARI zaprogramowana zostanie inna warto$¢, cykl zostanie przerwany z
wyswietleniem alarmu 61002 ,Typ obrébki zdefiniowany nieprawidtowo”.

NUMTH (liczba zwojéw gwintu)
Parametr NUMTH stuzy do definiowania liczby zwojéw gwintu w gwincie wielozwojowym. W

przypadku gwintu jednozwojowego parametrowi musi zostaé przypisane zero lub parametr
ten mozna catkowicie pominaé na liscie parametrow.

Zwoje gwintu roztozone sg rownomiernie na obwodzie obrabianej czesci. O pierwszym
zwoju gwintu decyduje parametr NSP.

By wykonac¢ gwint wielozwojowy o ukfadzie asymetrycznym zwojéw gwintu na obwodzie,
podczas programowania odpowiedniego przesuniecia punktu poczatkowego musi zostaé
wywotany cykl kazdego zwoju gwintu.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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0-degree marker
1

Start 1
1% thread

Start
2™ thread

Start
4" thread

Start
3 thread

NUMTH = 4

_VRT (zmienna trajektoria wycofania)

Trajektorie wycofania mozna zaprogramowac na podstawie poczagtkowej Srednicy gwintu w
parametrze _VRT. Jedli _VRT=0 (parametr nie zaprogramowany), narzedzie cofa sie o 1
mm. Trajektoria wycofania jest zawsze mierzona w zaprogramowanym systemie miar

(calowym lub metrycznym).

Przyktad programowania: tancuch gwintéw

Pogram ten mozna zastosowac¢ do wykonania tancucha gwintéw zaczynajgcego sie od
gwintu cylindrycznego. Posuw wykonywany jest prostopadle do gwintu. Nie sg
programowane ani naddatek na wykonczenie, ani przesuniecie punktu poczatkowego.
Wykonywanych jest pie¢ skrawan zgrubnych i jedno przejscie jatowe. Typ obrébki
zdefiniowany jest jako wzdtuzny, zewnetrzny, o statym przekroju skrawania.

206

X A
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- L < !
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N10 G95 T5 D1 S1000 M4

; Wyszczegdlnienie wartosci

technologii

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Programowanie

2.5 Cykle toczenia

; Najazd na punkt poczatkowy

, 30,
1, 1.5,

-60,
2,

36,
2,

-80,
3, 1,)

50, ; Wywolanie cyklu

; Przejazd o$ po osi

; Zakonczenie programu

Skrawanie gwintéw - CYCLE99

CYCLE99 (SPL, DM1, FPL, DM2, APP, ROP, TDEP, FAL, IANG, NSP, NRC, NID, PIT,
VARI, NUMTH, _VRT, 0,0, 0,0, 0,0, 0, PITA, 0, 0, 0, PSYS)

Parametry
Parametr Typ danych | Opis
SPL REAL Punkt poczatkowy gwintu na osi wzdtuznej
DM1 REAL Srednica gwintu w punkcie poczatkowym
FPL REAL Punkt koncowy gwintu na osi wzdtuznej
DM2 REAL Srednica gwintu w punkcie koncowym
APP REAL Trajektoria wej$cia (wpisaé bez znaku)
ROP REAL Trajektoria wyjscia (wpisa¢ bez znaku)
TDEP REAL Glebokosé gwintu (wpisac¢ bez znaku)
FAL REAL Naddatek na wykonczenie (wpisa¢ bez znaku)
IANG REAL Kat posuwu
Zakres wartosci:
>0: Posuw wzdtuz boku tylnego
<0: Posuw wzdtuz boku przedniego
=0: Posuw pod katem prostym do kierunku skrawania
NSP REAL Przesunigcie punktu poczatkowego pierwszego zwoju gwintu (wpisac
bez znaku)
NRC INT Liczba skrawan zgrubnych (wpisac¢ bez znaku)
NID INT Liczba przejs¢ jatowych (wpisa¢ bez znaku)
PIT REAL Skok gwintu jako wartos¢ (wpisac bez znaku)
Il Jednostka jest definiowana w parametrze PITA
VARI INT Definicja typu obrobki gwintu
Wartosci: 300101 gwint zewnetrzny z liniowym posuwem
300102 gwint wewnetrzny z liniowym posuwem
300103 gwint zewnetrzny z malejgcym posuwem
300104 gwint wewnetrzny z malejgcym posuwem

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Funkcja
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Parametr Typ danych | Opis

NUMTH INT Liczba zwojow gwintu (wpisaé bez znaku)

_VRT REAL Zmienna trajektoria wycofania oparta na poczatkowej $rednicy,
przyrostowa (wpisa¢ bez znaku)

PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domysinej 0
Wartosci: lo

PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domysinej 0
Wartosci: lo

PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domysinej 0
Wartosci: | 0

PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domysinej 0
Wartosci: lo

PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domysinej 0
Wartosci: | 0

PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domysinej 0
Wartosci: | 0

PSYS INT Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domysinej 0
Wartosci: lo

PITA INT Jednostka parametru PIT (skok gwintu)
Wartosci: 1 skok na mm/obrét

2 skoki w liczbie gwintéw na cal
(TPI)

PSYS STRING Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domysinej 0
Wartosci: "

PSYS STRING Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domysinej 0
Wartosci: "

PSYS STRING Parametr wewnetrzny o jedynej mozliwej wartosci domysinej 0
Wartosci: | "

PSYS INT Parametr wewnetrzny o nastepujacych mozliwych wartosciach
Wartosci: 0 gwint wzdtuzny

10 gwint czotowy

20 gwint stozkowy

Cykl skrawania gwintu obejmuje trzy opcje: gwint wzdtuzny, gwint czotowy lub gwint
stozkowy.

Cykl skrawania gwintu stuzy do wykonywania gwintow wewnetrznych i zewnetrznych,
cylindrycznych i stozkowych, o statym skoku w obrobce wzdtuznej i czotowej. Gwint moze
by¢ pojedynczy lub wielokrotny. W przypadku gwintéw wielokrotnych poszczegdlne zwoje
gwintu sg skrawane po kolei.

Posuw jest realizowany automatycznie. Mozna wybra¢ statg predko$é posuwu na skrawanie
lub staty przekréj skrawania.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Gwint prawostronny lub lewostronny jest wyznaczany przez kierunek obrotow wrzeciona,
ktéry musi zosta¢ zaprogramowany przed rozpoczeciem cyklu.

Korekcje posuwu i wrzeciona sg nieaktywne w blokach przejazdowych z gwintowaniem.

CYCLE99 Przedstawiono na ponizszej ilustraciji.

Wskazowka

Warunkiem zastosowania tego cyklu jest dostepnos¢ wrzeciona o regulowanej predkosci z
uktadem pomiaru potozenia.

Sekwencja
Polozenie osiagniete przed rozpoczeciem cyklu:

Potozeniem poczatkowym jest dowolne potozenie, od ktérego mozna bezkolizyjnie najechac
na punkt poczatkowy konturu + trajektoria wejscia.

Cykl tworzy nastepujgca sekwencje ruchow:

® Najazd na punkt poczatkowy wyznaczony w cyklu na poczatku trajektorii wejscia dla
pierwszego zwoju gwintu za pomoca GO0.

® Posuw obrébki zgrubnej zgodnie z typem posuwu zdefiniowanym w VARI.

e Skrawanie gwintu jest powtarzane zgodnie z zaprogramowang liczbg skrawan zgrubnych.
e Naddatek na wykonczenie jest usuwany na nastepnym etapie za pomocg G33.

® Ten etap jest powtarzany zgodnie z zaprogramowang liczbg przejs¢ jatowych.

® (Cata sekwencja ruchéw jest powtarzana dla kazdego nastepnego zwoju gwintu.

Objasnienie parametrow
DM1 i DM2 ($rednica)

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Parametr ten jest stosowany do zdefiniowania srednicy gwintu w punkcie poczgtkowym i
koncowym gwintu. W przypadku gwintow wewnetrznych jest to Srednica nagwintowanego
otworu.

Wspéizaleznosé SPL, FPL, APP i ROP (punkt poczatkowy, punkt koricowy, trajektoria
wejscia/wyjscia)

CYCLE99 Przedstawiono na ponizszej ilustraciji.

;g;l o SPL i

_ P

>

APP

P

PR

@ =

Zaprogramowany punkt poczatkowy (SPL) lub koncowy (FPL) stanowi pierwotny punkt
poczatkowy gwintu. Niemniej jednak, punkt poczatkowy stosowany w cyklach jest punktem
poczatkowym przeniesionym do przodu przez trajektorie wejscia APP.

Trajektoria wyjscia (wyciecie) rozpoczyna sie za zaprogramowanym punktem kohcowym
FPL. Przenosi on potozenie koncowe gwintu do przodu, wiec koniec wyciecia jest rowny
FPL.

Wspotzaleznos¢ TDEP, FAL, NRC i NID (gtebokos$¢ gwintu, naddatek na wykonczenie,
liczba skrawan)

Zaprogramowany naddatek na wykonczenie dziata przyosiowo i jest odejmowany od
wskazanej glebokosci gwintu TDEP. Pozostatos¢ jest dzielona pomiedzy skrawania zgrubne.

Cykl wylicza automatycznie poszczegdlne gtebokosci posuwu w zaleznosci od parametru
VARI.

Po podzieleniu gtebokosci gwintu na posuw o statym przekroju skrawania, sita skrawajaca
pozostanie stata we wszystkich skrawaniach zgrubnych. W tym przypadku posuw bedzie
realizowany z zastosowaniem réznych wartosci gtebokosci posuwu.

Druga wersjg jest roztozenie catej glebokosci gwintu na state gtebokosci posuwu. W tym
przypadku przekréj skrawania powieksza sie ze skrawania na skrawanie, lecz 0 mniejsze
wartosci gtebokosci gwintu. Ta technologia moze zapewnic lepsze warunki skrawania.

Naddatek na wykonczenie FAL jest usuwany w jednym etapie po obrébce zgrubne;.
Wdéwczas realizowane sg przejscia jalowe zaprogramowane w parametrze NID.

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.5 Cykle toczenia

IANG (kat posuwu)

N

IANG |
¢

IANG < E/2

Przy uzyciu parametru IANG definiowany jest kat, pod ktérym posuw jest realizowany w
gwincie. Jesli posuw ma nastepowaé pod katem prostym do kierunku skrawania gwintu,
wartos¢ tego parametru ustawiona musi zosta¢ na zero. Aby wykona¢ posuw wzdtuz bokow,
wartos¢ bezwzgledna tego parametru moze wynosi¢ maksymalnie potowe kata boku
narzedzia.

Wykonanie posuwu jest definiowane znakiem tego parametru. W przypadku wartosci
dodatniej posuw jest wykonywany zawsze wzdtuz boku tylnego, a w przypadku wartosci
dodatniej posuw jest wykonywany zawsze wzdtuz boku przedniego. Jesli wartos¢ IANG dla
gwintéw stozkowych jest mimo to ujemna, cykl zrealizuje posuw boczny wzdtuz boku.

NSP (przesunigcie punktu poczatkowego) i NUMTH (liczba)

Parametr ten mozna zastosowac do zaprogramowania wartosci kata definiujgcej punkt
pierwszego skrawania zwoju gwintu na obwodzie toczonego przedmiotu. Oznacza to
wystgpienie przesuniecia punktu poczatkowego. Parametr ten moze przyjmowac wartosci od
0 do +359,9999 stopnia. Jesli przesuniecie punktu poczatkowego nie zostato wskazane lub
jesli parametr ten zostat pominiety na liscie parametréw, pierwszy zwdj gwintu rozpoczyna
sie automatycznie na znaku zera stopni.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.5 Cykle toczenia

212

0-degree marker

Start | Start
1% thread 4" thread

Start Start
2™ thread 31 thread
!
NUMTH = 4

Parametr NUMTH stuzy do definiowania liczby zwojéw gwintu w gwincie wielozwojowym. W
przypadku gwintu jednozwojowego parametrowi musi zostaé przypisane zero lub parametr
ten mozna catkowicie poming¢ na liscie parametréw.

Zwoje gwintu roztozone sg rownomiernie na obwodzie obrabianej czesci. O pierwszym
zwoju gwintu decyduje parametr NSP.

By wykonac¢ gwint wielozwojowy o ukfadzie asymetrycznym zwojéw gwintu na obwodzie,
podczas programowania odpowiedniego przesuniecia punktu poczatkowego musi zostaé
wywotany cykl kazdego zwoju gwintu.

PIT (skok gwintu) i PITA (jednostka skoku gwintu)

Skok gwintu jest wartoscig réwnolegtg do osi, wskazywang bez znaku. Jego jednostka jest
wskazywana w parametrze PITA.

PITA = 1 skok na mm/obrét
= 2 skoki w liczbie gwintéw na cal (TPI)
VARI (typ obrobki)

Korzystajgc z parametru VARI definiuje sie, czy wykonana zostanie obrobka zewnetrzna,
czy wewnetrzna oraz jaka technologia zostanie zastosowana w odniesieniu do posuwu
podczas obrdbki zgrubnej. Parametr VATI moze przyjmowac wartosci od 1 do 4 o
nastepujgcych znaczeniach:

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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¥
4
Infeed ;

with constant infeed depth

A'A

Infeed
with constant cutting cross-section

Wartosé Zewnetrzna/we | Stata Posuw /staly przekréj skrawania
wnetrzna

300101 (0] Posuw staty

300102 | Posuw staty

300103 O Staty przekroj skrawania

300104 |

Staty przekroj skrawania

Jesli w parametrze VARI zaprogramowana zostanie inna warto$¢, cykl zostanie przerwany z
wyswietleniem alarmu 61002 ,Typ obrébki zdefiniowany nieprawidtowo”.

_VRT (zmienna trajektoria wycofania)

Trajektorie wycofania mozna zaprogramowac na podstawie poczatkowej Srednicy gwintu w
parametrze _VRT. Jedli _VRT=0 (parametr nie zaprogramowany), narzedzie cofa sie o 1
mm. Trajektoria wycofania jest zawsze mierzona w zaprogramowanym systemie miar
(calowym lub metrycznym).

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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PSYS (ostatni parametr wyswietlany na ekranie)
Parametr ten wskazuje wybdr gwintu wzdluznego, czotowego lub stozkowego.

0 = gwint wzdtuzny:

PIT

10 = gwint czotowy:

Toczenie, czes¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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20 = gwint stozkowy:

&

X
PIT

Przyktad programowania: Gwintowanie

Korzystajac z tego programu, mozna wykona¢ zewnetrzny gwint metryczny M42x2 z
posuwem bocznym. Posuw jest realizowany przy statym przekroju skrawania. Na kohcu
gwintu zdefiniowane jest wyciecie o dtugosci 7 mm. Wykonywanych jest 5 skrawan
zgrubnych o gtebokosci gwintu 2,76 mm bez naddatku na wykonczenie. Po zakohczeniu tej
operacji wykonywane sg dwa przejscia jatowe.

X
[}

M42x2

N10 GO G90 X60 Z100 G95 ; Wybdr potozenia poczatkowego
N20 T1 D1
N30 M6 ; Zmiana narzedzia

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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N40 S1000 M4 ; Wyszczegdlnienie wartosci
technologii
N50 CYCLE99(0, 42, -35, 42, 5, 7, 2.76, 0, 0, O, ; Wywolanie cyklu

5, 2, 4.5, 300101, 1, O, O, O, O, O, O, O, O, 1,
’ 4 IO)

N60 GO G90 X100 Z100 ; Najazd na nastepne poiozenie
N70 M30 ; Zakonczenie programu

2.6 Komunikaty o btedach i postepowanie z btedami

2.6.1 Informacje ogblne

Jesli w cyklach wykryte zostang btedy, wyzwalany jest alarm, a wykonanie cyklu zostaje
przerwane.

Ponadto cykle wyswietlajg komunikaty w wierszu komunikatéw systemu sterowania. Te
komunikaty nie przerywajg wykonywania programu.

Btedy z ich reakcjami i komunikatami w wierszu komunikatéw systemu sterowania sg
opisywane w zwigzku z poszczegdlnymi cyklami.

2.6.2 Postepowanie z btedami w cyklach

Alarmy o numerach od 61000 do 62999 wyzwalane w cyklach. Ten zakres numeroéw z kolei
podzielony jest ponownie pod wzgledem reakcji alarméw i kryteriéw anulowania.

Tekst btedu wyswietlany wraz z numerem alarmu zawiera wiecej szczegétowych informacji o
przyczynie btedu.

Numer alarmu Kryterium wyzerowania Reakgcja alarmu

61000 ... 61999 NC_RESET Przygotowywanie bloku w
sterowaniu numerycznym
zostaje przerwane

62000 ... 62999 Przycisk wyzerowania Przygotowywanie bloku zostaje
przerwane. Cykl moze by¢
kontynuowany — nastepujacy
przycisk na MCP po
wyzerowaniu alarmu:

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.6.3 Przeglad alarmoéw cyklu

Numery btedow sg klasyfikowane nastepujgco:

s B X _ _

e X=0 Alarmy ogdlne cyklu
e X=1 Alarmy wyzwalane wierceniem, szablonem wiercenia i cyklami frezowania

e X=6 Alarmy wyzwalane cyklami frezowania

264 Komunikaty w cyklach

Cykle wyswietlajg swe wiadomosci w wierszu komunikatéw systemu sterowania. Komunikaty
te nie przerywajg wykonywania programu.

Komunikaty zawierajg informacje w odniesieniu do pewnego zachowania cykli i w
odniesieniu do postepdw obrdbki i sg zazwyczaj zachowywane poza etapem obrobki lub do
zakonczenia cyklu. Oto przyktad komunikatu:

»Gtebokosé: zgodnie z wartoscig gtebokosci wzglednej” ze wszystkich cykli wiercenia.

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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2.6 Komunikaty o btedach i postepowanie z btedami

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Typowy program toczenia

Dane ustawcze
Materiat ustawczy: Twarde aluminium V

Srednica ustawcza: 50 mm

Dtugos¢ ustawcza: 60 mm (dtugosé obrébki: 46 mm; dlugosé zacisniecia: 10 mm)

Wymagane narzedzia
T1: narzedzie do skrawania ksztattowego
T2: narzedzie do ztobienia

T3: narzedzie do gwintowania

Przyktad programowania 1

Tl
52000 MO3

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Typowy program toczenia

FO0.4
GO X60 210

CYCLEY5( ,PART CONTOUR:END T”,
,1.00000)

T2
51000 MO3
FO.2

CYCLE93( 20.00000, -11.00000,
1.00000, ,5,)

T3
51000 MO3

CYCLE99( 1.75000, 0, 0.00000,
1.00000, 0.10000, ,0.00000, 8,

M2

PART_ CONTOUR:
GO Z0 X0

Gl X20 CHF=1
72-15.5

X25 z-21.5
Z-28.5 RND=1.2
X30 CHF=1
Z-36.9 RND=2
X40 Z-38.7 RND=2
Z-46

X50

END T:

220

,0.20000, 0.30000, 0.20000, 0O.10000, 9, ,

1.50000, , , , , , , ,0.20000, 0.20000,

20.00000, 20.00000, 2.00000, 2.00000,

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Przyktad programowania 2

Zamieszczony ponizej przyktad ilustruje obrébke profilu wgtebienia i definiowanie
podprogramu konturu za pomocg funkcji definiowania konturéw.

| 10

!

G500 G18 G95
GOX50

72100

T5

M451500
G0X50Z0.5
GO1X-2F0.15
72

GOX50

72100

T2

G0X50Z10
M451500
G1F0.2

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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0.20000,

0.20000, 0.20000, 0.20000, 0.10000, 1,
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Typowy program toczenia

222

, »1.00000)
GOX55

72100

M5

T1

M3S1500
G0X50Z10

CYCLE95( ,CONO2:CONO2 E”, 0.50000, 0.20000, 0.20000,

0.10000, 5, , ,1.00000)

M30

,-***‘k*********KONTUR************

CONO2:

0.20000,

0.20000,

;#7 DI1gK poczatek definicji konturu - Nie modyfikowaé!;*GP*; *RO*; *HD*

G18 G90 DIAMON; *GP*

GO Z0 X0 ;*Gp*

Gl X28 CHR=3 ;*GP*

7Z-8.477 RND=2 ;*GP*

G2 Z-45.712 X40 K=AC(-25) I=AC(60) RND=2 ;*GP*
Gl Z-50 RND=3 ;*GP*

Z-55 X45 ;*GP*

;CON,V64,2,0.0000,0,0,MST:1,2,AX:Z,X,K,I;*GP*;*RO*; *HD*

;S,EX:0,EY:0,ASE:0; *GP*; *RO*; *HD*
;LU,EY:28; *GP*; *RO*; *HD*
;F,LFASE:3; *GP*; *RO*; *HD*

; LL; *GP*; *RO*; *HD*

;R,RROUND: 2; *GP*; *RO*; *HD*

;ACW,DIA:209/217,EY:40,CX:-25,CY:60,RAD:23; *GP*; *RO*; *HD*

7R, RROUND:2; *GP*; *RO*; *HD*
;LL,EX:=50; *GP*; *RO*; *HD*
7R, RROUND: 3; *GP*; *RO*; *HD*
;LA,EX:-55,EY:45; *GP*; *RO*; *HD*

;#Koniec definicji konturu - Nie modyfikowadé!;*GP*; *RO*; *HD*

M17

CONO2 E:;xxxxxxxxxxxxx ZAKONCZENIE KONTURU ***** %% %% %%

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Przyktad programowania 3

Relief Groove Form E

R1,00
M20X 2.5- 6g
/
7
20
40 30 4 -1
Q

15
20

50

N10 GOO G90 G95 G40 G71
N20 LIMS=4500

N30 T1 D1 ;TOCZENIE ZGRUBNE
N40 G96 S250 MO3 MO8

N50 GOO X52.0 z0.1

N60 GOl X-2.0 FO0.35

N70 GOO z2.0

N80 X52.0

CYCLE95( ,DEMO:DEMO E”, 2.50000, 0.20000, 0.10000, 0.15000, 0.35000, 0.20000,
0.15000, 9, , ,)

N90 GOO G40 X500.0 z500.0
N100 MO1

N110 T2 D1 ;TOCZENIE WYKANCZAJACE

N120 G96 S350 MO3 MO8

N130 GO0 X22.0 z0.0

N140 GO1 X-2.0 F0.15

N150 GO0 Zz2.0

N160 X52.0

N170 CYCLES5( ,DEMO:DEMO E”, , , , , , ,0.15000, 5, , ,)
N180 GOO G40 X500.0 z500.0

N190 MO1

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
Podrecznik programowania i obstugi, 12/2012, 6FC5398-5DP10-0NAO 223



Typowy program toczenia

N200 T3 D1 ;ROWEK

N210 G96 S200 MO3 MO8
N220 GO0 X55.0 ZO0.

30.00000, -30.50000, 7.00000,
1.00000, ,0.00000, 0.20000,

GO0 G40 X500.0 Z500.0

N230 CYCLE93(
1.00000,

5.00000,
0.10000,

0.00000,

2.50000, 0.50000, 11,

N240
N250 MO1

N260 T4 D1 ;GWINT

N270 G95 S150 MO3 MO8
N280 GO0 X50.0 210.0

N290 CYCLE99( ,20, 0.00000,
1.00000, 0.01000, 29.00000,

-18.00000,
0.00000, 8,

20.00000, 20.00000,
2, 3, 1,)

2.00000,

N300 GO0 G40 X500.0 Z500.0

N310 MO1

N320 T5 D1 ;ODCIECIE

N330 G96 sS200 MO3 MO8
N340 GO0 X55.0 210.0

CYCLE92( 40.00000, -50.00000, 6.00000,
00000, 3, 0.20000, 0.08000, 500.00000,

GO0 G40 X500.0 Z500.0

N350
2500.

-1.00000,
0, 0, 1,

0.50000,
0, 11000)

N360

N370 M30

,-***‘k*********KONTUR************

DEMO:

G18 G90 DIAMON; *GP*
GO z0 X16 ;*Gp*

Gl Z-2 X20 ;*Gp*

0.00000,

,200.00000,

;#7 DI1gK poczatek definicji konturu - Nie modyfikowaé!;*GP*; *RO*; *HD*

z-15

Z2-20

z-35

Z-55
X50

z-16.

X30 CHR=1

X40 CHR=1

s XGP*
493 X19.2 RND=2.5 ;*GP*
RND=2.5 ;*GP*
;*GP*

s XGP*

; *GP*

; *GP*

;*GP*

;CON,V64,2,0.0000,4,4,MST:1,2,AX:%,X,K,I;*GP*; *RO*; *HD*
;S,EX:0,EY:16,ASE:0; *GP*; *RO*; *HD*
;LA,EX:-2,EY:20; *GP*; *RO*; *HD*

;LL,EX:-20; *GP*; *xRO*; *HD*

;AB, IDX:8; *GP*; *RO*; *HD*

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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;LU,EY:30; *GP*; *RO*; *HD*
;F,LFASE:1; *GP*; *RO*; *HD*
;LL,DEX:-15; *GP*; *RO*; *HD*
;LU,EY:40; *GP*; *RO*; *HD*
;F,LFASE:1; *GP*; *RO*; *HD*
;LL,EX:-55; *GP*; *RO*; *HD*
;LU,EY:50; *GP*; *RO*; *HD*

;#Koniec definicji konturu - Nie modyfikowac!; *GP*; *RO*; *HD*

DEMO E:;************* ZAKONCZENIE KONTURU R R R Rk ki

Program obrébki w technologii toczenia, przyktad 1

Oto przykfad programu obrébki w technologii toczenia:

25,00
. 250
i —— = T
= T
s 3 = =
. A ™ =
i hL o =]
! ) 8,
' e
\ 20,00
3000 =
70,00

GO0 G90 G95 G40 G71
LIMS=4500

Tl D1

G96, 5250, M03, MO8
GO0 X60 Z0

G0l X-2 F0.35

G00 z2

GO0 X60

,)
T2 D1

G96, 5250, M03, MO8
CYCLE95( ,CON2:CON2 E”, 0.50000, , ,0.20000, 0.40000, 0.30000,
M30

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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CON1:

;#7_Dl1gK poczatek definicji konturu - Nie
G18 G90 DIAMON; *GP*

GO z0 X16 ;*GP*

Gl z-2 X20 ;*GP*

7Z-20 ;*GPp*

X35 RND=2 ;*GP*

Z-50 RND=2 ;*GP*

X55 CHR=2 ;*GP*

Z-70 ;*Gp*

modyfikowad!; *GP*; *RO*; *HD*

;CON,V64,2,0.0000,6,6,MST:1,2,AX:Z,X,K,I;*GP*; *RO*; *HD*

;S,EX:0,EY:16,ASE:0; *GP*; *RO*; *HD*
;LA,EX:-2,EY:20; *GP*; *RO*; *HD*
;LL,EX:-20; *GP*; *RO*; *HD*
;LU,EY:35; *GP*; *RO*; *HD*

;R, RROUND: 2; *GP*; *RO*; *HD*
;LL,DEX:-30; *GP*; *RO*; *HD*

;R, RROUND: 2; *GP*; *RO*; *HD*
;LU,EY:55; *GP*; *RO*; *HD*
;F,LFASE:2; *GP*; *RO*; *HD*

;LL,EX:-70; *GP*; *XRO*; *HD*

;#Koniec definicji konturu - Nie modyfikowadé!;*GP*; *RO*; *HD*

CON1 E:

,-***‘k*********KONTUR************

CON2:

;#7 DI1gK poczatek definicji konturu - Nie modyfikowaé!;*GP*; *RO*; *HD*

G18 G90 DIAMON; *GP*

GO Z-22.5 X35 ;*GP*

G2 Z-47.5 K=AC(-35) I=AC(89.544) ;*GP*
Gl 72-49.5 ;*Gp*

;CON,V64,2,0.0000,1,1,MST:1,2,AX:Z,X,K,I;*GP*;*RO*; *HD*

;S,EX:-22.5,EY:35,ASE:0; *GP*; *RO*; *HD*

;ACW,DIA:0/235,DEX:-25,DEY:0,RAD:30; *GP*; *RO*; *HD*

;LL,DEX:-2; *GP*; *XRO*; *HD*

;#Koniec definicji konturu - Nie modyfikowadé!;*GP*; *RO*; *HD*

CON2 E:;************* ZAKONCZENIE KONTURU R R R Rk ik ki ki

Toczenie, cze$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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Program czesci toczonej, przyktad 2

Oto kolejny przyktad programu czesci toczonej:

@35
@2z
@n

@21,00

17

23

N10O G54G00 G90 G95 G40 G71
N20 LIMS=4500

N30 T1 D1

N40 G96 sS250 MO3 MO8
N50, GO0, X35, Z0
N60 GOl X-2 F0.35
N70 GOO Z2

N80 GO0 X35

N90 T13 D1

N100, G95, 51000, M4
N110, GOO, Zz1, XO

N120 CYCLE83( 10.00000, 0.00000, 2.00000, -23.00000, 0.00000, -10.00000, ,5.00000, ,
,1.00000, 0, 1, 5.00000, 0.00000, ,0.00000)

N130 G18

N140 T10 D1

CYCLE95( ,CON1l:CON1 E”, 1.50000, 0.20000, 0.10000, ,0.50000, 0.30000, 0.20000, 11, ,
) -

N30 T110 D1

N40 G96 S250 M0O3 MO8

N50, GO0, Z1, XO

N60O G1 FO0.3 Z-17

CYCLE93( 16.00000, -17.00000, 4.00000, 3.00000, , , , + 4+ 4+ , , ,1.00000, ,13, )

N150 M30

;*************KONTUR************

CON1:

Toczenie, czes$¢ 2: Programowanie (instrukcje Siemens)
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;#7_D1gK poczatek definicji konturu - Nie modyfikowac!;*GP*; *RO*; *HD*
N160 G18 G90 DIAMON; *GP*

N170 GO z0 X27 ;*GP*

N180 Gl Z-.89 X24.11 ;*GP*

N190 z-9 X16 ;*GP*

N200 z-21 ;*GP*

N210 X10 ;*GP*
;CON,V64,2,0.0000,4,4,MST:1,2,AX:Z,X,K,I;*GP*; *RO*; *HD*
;S,EX:0,EY:27,ASE:0; *GP*; *RO*; *HD*
;LA,EX:-.89,EY:24.11; *GP*; *RO*; *HD*
;LA,DEX:-8.11,EY:16; *GP*; *RO*; *HD*
;LL,EX:=21; *GP*; *RO*; *HD*

;LD,EY:10; *GP*; *RO*; *HD*

;#Koniec definicji konturu - Nie modyfikowadé!;*GP*; *RO*; *HD*

CONl E:;************* ZAKONCZENIE KONTURU KKK K KKK KKKk Kk
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Indeks

A

Adres, 8
Alarmy cyklu, 217

B

Bezwzgledna gtebokosé wiercenia, 124

C

Centrowanie, 123
CONTPRON, 187
CYCLES1, 123
CYCLES82, 126
CYCLES3, 129
CYCLES84, 135
CYCLES840, 141
CYCLESS5, 147
CYCLES®6, 150
CYCLES87, 154
CYCLESS, 156
CYCLES9, 158
CYCLE92, 162
CYCLE93, 165
CYCLE94, 174
CYCLE95, 179
CYCLE96, 197
CYCLE98, 201
CYCLE99, 207
Cykl podciecia— CYCLE94, 174
Cykl rowkowania - CYCLE93, 165

Cykl usuwania naddatku — CYCLE95, 179

Cykle toczenia, 115
Cykle wiercenia, 115

D

Definicja konturu, 187
Definicja ptaszczyzny, 116
Drukowane znaki specjalne, 9

E
EXTCALL, 107
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F
Format bloku, 10

G

G62, 15

G621, 15

Gwintowanie bez uchwytu kompensacyjnego, 135
Gwintowanie z uchwytem kompensacyjnym, 141
Gwintowanie z uchwytem kompensacyjnym z
enkoderem, 142

K

Kat podciety, 160
Komunikaty, 217
Konfigurowanie ekranéw wprowadzania, 118

L
tancuchowanie gwintéw — CYCLE98, 201

M

M19, 63
M70, 63
Monitorowanie konturu, 160, 188

N

Niedrukowane znaki specjalne, 10

O

Obstuga wsparcia cyklu, 118
Odciecie - CYCLE92, 162
Odstep bezpieczenstwa, 124

P

Parametry geometryczne, 119
Parametry obrobki, 119
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Ptaszczyzna referencyjna, 123
Ptaszczyzna robocza, 116
Ptaszczyzna wycofania, 123
Podciecie gwintu — CYCLE96, 197
Przeglad alarméw cyklu, 217
Przejscie rozwiercania 1, 147
Przejscie rozwiercania 2, 150
Przejscie rozwiercania 3, 154
Przejscie rozwiercania 4, 156
Przejscie rozwiercania 5, 158
Punkt poczatkowy, 189

R

Rozwiercanie, 118

S

SD43240, 65

SD43250, 65

Skrawanie gwintéw - CYCLE99, 207
SPOS, 63, 136, 137

SPOSA, 63

Struktura stowa, 8

Symulowanie cykli, 117

w

WAITS, 63
Warunki powrotu, 116
Warunki wywotania, 116
Wiercenie, 123
Wiercenie gtebokiego otworu, 129
Wiercenie gtebokiego otworu z tamaniem wi6réw, 131
Wiercenie gtebokiego otworu z usuwaniem
wioréw, 130
Wiercenie, pogtebianie czotowe, 126
Wrzeciono

Pozycjonowanie, 63
Wsparcie cykli w edytorze programéw, 117
Wywotanie, 119
Wywotanie cyklu, 116
Wzgledna gteboko$¢ wiercenia, 124

V4

Zbiér znakoéw, 9
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