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FESTO Instrukcja obstugi symulatora sterownika Sinumerik 840D EMCO

WSTEP

Opracowanie to ma pomé6c w nauce obstugi i programowania obrabiarek firmy
EMCO ze sterowaniem Sinumerik 840D.

Opracowanie sktada sie z opisu procedur podstawowych operacji obstugowych oraz
z ttumaczenia najistotniejszych stron z instrukcji programowania firmy EMCO.

W duzej czesci wystepujg tez informacje nie zamieszczone w instrukcjach obstugi, ktére
jednak uznaliSmy za wazne i niezbedne w nauce obstugi i programowania symulatora
obrabiarki.

Opracowanie nie stanowi dostownego ttumaczenia wszystkich dostarczonych z obrabiarkg
instrukciji. Jest jednak wystarczajgce do opanowania podstaw pracy.

W wypadku wystgpienia jakichkolwiek pytan czy watpliwosci odnosnie pracy z obrabiarkami
firmy EMCO, prosimy zwraca¢ sie do firmy FESTO Sp. z o.0.

Jesli znajdg Panstwo btedy lub niescistosci w ponizszym opracowaniu, prosimy o pomoc
i informacje w tej kwestii. Mile widziane beda rowniez krytyczne uwagi dotyczace tego
opracowania.

Zyczymy Panstwu przyjemnej pracy z obrabiarkami sterowanymi numerycznie firmy EMCO.
Firma Festo Sp. z 0.0.

Piotr Lecyk
autor opracowania
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Klawiatura obrabiarki

Klawiatura obrabiarki sktada sie z kilku czesci 0 zréznicowanym przeznaczeniu.

Klawiatura ]
funkcyjna Klawiatura
adresowa
y 2 |
BIMECO
Klawiatura

@ maszynowa

Klawiatura adresowa — klawisze z literami, cyframi i klawisze edycji, stuzy gtéwnie do
programowania komputera maszyny.

Klawiatura funkcyjna — klawisze ktérych znaczenie zmienia sie w zaleznosci od wybranego
trybu, zakresu operacji oraz od wykonywanej czynnosci. Znaczenia klawiszy funkcyjnych
pokazywane sa u dotu i z prawej strony ekranu.

W dolnym rzedzie klawiszy funkcyjnych znajduje sie klawisz wyboru zakresu operaciji.

Klawiatura maszynowa — sktada sie z klawiszy ktore stuzg do obstugi obrabiarki.
Po prawej stronie klawiatury maszynowej znajduje sie pokretto trybow.

Dokfadne znaczenia klawiszy sterownika sg opisane w przettumaczonej sekcji B instrukgji
programowania.

Ekran Sinumerik 840

Ekran sterownika Sinumerik 840D przypomina wygladem okna Windows, gdyz podzielony
jest na szereg pol.

Wyswietlane informacje zmieniajg sie w zaleznosci od aktualnie wybranego zakresu operaciji
oraz od aktualnie wykonywanej czynnosci.

Doktadny opis p6l ekranu znajduje sie w przettumaczonej sekcji B instrukcji programowania.




FESTO Instrukcja obstugi symulatora sterownika Sinumerik 840D EMCO

Tryby pracy i zakresy operaciji.

W systemie SINUMERIK 840 dwa najwazniejsze dla operatora elementy to:
- pokretto trybdw
- przycisk wyboru zakresu operacji.

Tryby pracy

Istniejg nastepujace wybierane pokrettem tryby pracy maszyny:

REF - Tryb najazdu na punkt referencyjny. Uzywany jedynie do wyzerowania uktadéw
pomiarowych po uruchomieniu maszyny.

AUTO - Tryb AUTOMATYCZNY - stuzy do uruchamiania obrobki wg przygotowanego
wczesniej programu NC.

EDIT — Tryb pisania, kasowania, poprawiania programéw NC. Obrabiarka zachowuje sie

raczej jak komputer a nie jak maszyna.

MDA - Tryb wydawania obrabiarce pojedynczych rozkazéw z klawiatury. Polecenia sg

zapominane po wykonaniu.

JOG - Tryby recznego sterowania maszyna.

W pierwszym z nich narzedzie porusza sie poki trzymamy wcisniety klawisz posuwu.

W nastepnych pojedyncze wecisniecie klawisza posuwu powoduje przesuniecie narzedzia
o 1, 10, 100, 1000, 10000 mikrometréw. Przesuniecie o 1 mikrometr nie dziata dokfadnie
poniewaz pojedynczy krok silnika krokowego osi maszyny wynosi 2,5 mikrometra.




FESTO Instrukcja obstugi symulatora sterownika Sinumerik 840D EMCO

Zakresy operacji

Zakres operacji (operating area) oznacza raczej rodzaj informacji ktére beda przedstawiane
na ekranie.

Uzycie zakresOw operacji powinno korelowa¢ z ustawieniami pokretta trybéw np. dla
uruchomienia obrébki programu musimy wybra¢ tryb automatyczny, oraz nalezato by wybraé
zakres operacji MACHINE, poniewaz na tym ekranie mamy przedstawione najwiecej danych
dotyczacych aktualnej obrébki.

Do pisania programéw nalezy wybrac tryp EDYCJI oraz zakres operacji PROGRAM.

Do ustawien punktow zerowych i danych narzedzi bedzie przydatny tryb sterowania
recznego oraz zakres operacji PARAMETR.

Ekran sterownika z wyborem zakresu operacji.

&+ WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco

Machine |channer1 | JOg |
Channel reset

Program aborted

Master spindle . s1 [

40.000 mm 0.000 Act. 0.000 U/min

z 181.000 mm 0.000 Set 0.000 U/min
Pos 0.000 deg
100.000 %

Power [%] 1

0.000
0.000

100.000 %

b

Preselected tool:
PT-1
GO0

G40

Machine F'|Parameter “JProgram "|Services |Diagnosis ™ |Startup

-~ _ -~ Lo

Wybér zakresu operaciji Wybér trybu pracy
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EMCO

F1 Machine Wyswietlanie danych dotyczacych obrébki.

(potozenie narzedzia, posuw, obroty, aktywne funkcje itp.)

& WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco

Machine

Channel 1

|Jog|

Channel reset

Program aborted

Position
40.000 mm
181.000 mm

Aktywne narzedzie

D-to-go
0.000 Act.
0.000 Set
Pos

Feedrate

Tool

b

PT-1

Master spindle S1

Power [%]

2.000
(.000

Preselected tool:

G
function

Auxiliary 7
function

0.000 U/min
0.000 U/min Spindles TF
0.000 deg

100.000 % Axis -

feedrate
Zoom i
act. val.

Act. val. T
WCs

I

nim/min

100.000 %

G00

Preset £

“lHandwheel ™ lINC

G40

TFa

|

SHIFT + F1
SHIFT + F2
SHIFT + F3
SHIFT + F4

SHIFT + F6
SHIFT + F7

W tym polu mozna wyswietlié:

Aktywne funkcje G

Aktywne funkcje pomocnicze
Dane o obrotach wrzeciona
Potozenia i posuwy osi na catym
ekranie

Potozenia na catym ekranie
Wspétrzedne maszynowe /
przedmiotu
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F2 Parametr Zakres operacji dotyczacy zmiany parametréw obrabiarki.

& WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco

Parameter]|channer 1 | JOQ |
Channel reset

Program aborted

Tool offsets [ 1]

1

T number 1 D number 1

Tool type 510 Finishing tool

No. of c.edges

C. edge pos. ]

Tool length comp. Geometry Wear Base
Length 1 : 0.000 0.000 0.000 mm
Length2 0.000 0.000 0.000 mm

Radius compensation

Radius : 0.400 0.000 mm
Technology
Clear.angle : 0.000 Deg.

res:

e
Determine ™
compensa.

Tool offset — ustawianie danych narzedzi

R parameter — ustawienia poczatkowe parametréw R.

Setting data — Ustawienia poczatkowych obrotéw i posuwu dla trybu recznego
Zero offset - ustawienia przesunie¢ punktéw zerowych (G54 — G57)

User data — nie aktywne.
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F3 Program — Zakres operacji dotyczacy pisania, kasowania, kopiowania programow.

T+ WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco Ii[=] I3

Program_|channei 1 Jog |
Channel reset
Program aborted

Part programs

Name Type Length Date Enable
G81G0001 MPF 159 24.05.00
G81G0002 MPF 155 24.05.00
G81G0202 MPF 327 24.05.00
G81G3301 MPF 568 24.05.00
G81G4201 MPF 189 24.05.00
G81G4202 MPF 343 24.05.00
G81Ge101 MPF 212 24.05.00
G81G8201 MPF 218 24.05.00
G81RNDO1 MPF 280 24.05.00
G81RNDO2 MPF 288 24.05.00
G81SUEOQ1 MPF 368 24.05.00

Press INPUT key to edit program!

Ll Sub- Fiistandard "JUser

programs

programs

Menu poziome

Workpieces - potfabrykaty

Part programs — programy obrdbki
Subprograms - podprogramy
Standard cycles — cykle obrobcze
User cycles — cykle uzytkownika
Clipboard — schowek

Menu pionowe

+|F1] New — otwarcie nowego programu
+[F2 Copy — kopiowanie programu

+[F3 Paste — wklejenie programu

+|F4] Delete — kasowanie programu

+ [F5 Rename — zmiana nazwy programu

SHIFT] + |[F6| Alter enable — zezwolenie na uruchamianie programu

SHIFT] + [F7| Program selection — wybér programu
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F4 Services — wprowadzanie i wyprowadzanie danych na drukarke, dyskietki, port RS232.

&+ WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco

Services |channel 1 | JOg |
Channel reset
Program aborted

Mame

Data
Warkpieces

'Subprngram
User cycles
Standard cycles

Printer

Data in @l Dataout ™ [H[[.B0 “ilExecution ™

Menu poziome

Data in - wczytywanie danych

Data out — wyprowadzanie danych

Clipboard - schowek

Error log — informacje o komunikacji RS232

Execution from ext — wykonanie z urzadzen zewnetrznych
Set — ustawienia transmisji dla RS232

Menu pionowe

+[F1] Start — rozpoczecie procesu

+|F2| Stop — zakonczenie procesu

+[F3 RS232 user — dane przez port R$232

+ |F4| Printer — wyrzucanie danych na drukarke
+ Rename — zmiana nazwy programu
+|F6|RS232 PG PC

+|F7| Drive — dane na/z stacji dyskéw

-10 -
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Na gtéwnym oknie mozna dokona¢ wyboru eksportowanych/importowanych danych:

Data - dane narzedzi, przesunigcia punktu zerowego, parametry R
Workpieces - potfabrykaty

Part programs - programy NC

Subprogram - podprogramy

User cycles - cykle uzytkownika

Standard cycles — cykle standardowe

F5 Diagnostics — informacje i komunikaty alarmowe.

&+ WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco

Diagnosis |channel 1 Jog |
Channel reset
Program aborted

Number Date Del cri

alarms illMessages ™ FilService *“IPLC - Version
display i

-11 -



FESTO Instrukcja obstugi symulatora sterownika Sinumerik 840D EMCO

Tryby sterowania recznego

Istnieje 6 trybow sterowania recznego obrabiarka.
JOG

JOG 1

JOG 10

JOG 100

JOG 1000
JOG 10000

We wszystkich trybach maszyna zachowuje sie jak obrabiarka konwencjonalna z cyfrowym
odczytem potozenia.

We wszystkich trybach mozna przesuwaé narzedzie w przestrzeni roboczej przy uzyciu
klawiszy posuwu.

W pierwszym trybie narzedzie przesuwa sie dopoki trzymamy wcisniety klawisz posuwu.

W nastepnych trybach po pojedynczym przyci$nieciu klawisza posuwu narzedzie wykonuje
ruch o 1, 10, 100, 1000 i 10000 mikrometrow.

Tryby te stuzg do precyzyjnego pozycjonowania narzedzia.

We wszystkich trybach sterowania recznego mozna zatgczy¢ obroty wrzeciona klawiszem

=]

Tryb najazdu na punkt referencyjny

Uruchomienie obrabiarki:

1. Sprawdzi¢ stan maszyny, sprawdzi¢ czy narzedzie nie jest zablokowane w
przedmiocie.
Zataczy¢ maszyne kluczykiem.

Zataczyé¢ pulpit sterowniczy

Uruchomi¢ program Winnc32 ikong

AR S A

Przyja¢ do wiadomosci komunikat o potrzebie wykonania najazdu na punkt
referencyjny klawiszem Reset
6. Wybra¢ pokrettem tryb najazdu na punkt referencyjny REF
Naciska¢ po kolei strzatki kierunkéw, az maszyna wykona najazd na punkt
referencyjny we wszystkich osiach.
Po wykonaniu tych czynnosci, jesli na ekranie nie pojawig sie inne komunikaty alarmowe
maszyna jest gotowa do pracy.

-12-
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Tryb MDA

Tryb MDA stuzy do wydawania obrabiarce pojedynczych polecen.

Polecenia sa wykonywane po nacisnieciu klawisza NC START po czym sg zapominane
przez sterownik. W systemie Sinumerik 840 polecenia zapominane sg po zmianie trybu
pracy lub zakresu operacji.

Tryb MDA najlepiej stosowa¢ w potaczeniu z zakresem operacji MACHINE.

i WinMC SINUMERIK 840D TURN [c] Emco

\SYF.DIR
Machine |channel 1 ||V| DAlOSTORELSYF
Channel reset G
Program aborted ROV function

. Auxiliary U7
t MCS Position Master spindle function

X 40000 mm 0.000 0.000 rpm

i TF3
z 181.000 mm 0.000 Spindles

0.000 rpm
0.000 deg

100.000 % Axis

feedrate
1 N e—

MDA program Feedrate mm/min

Godte Act. 0.000 100.000 %

=800 MO3%
Set 0.000

=== ppf ===
Tool
> 4

. Act. val.
Preselected tool: wes
PT-1
G00 G40 Delete
Current changes not yet effective MDA prog.
A e “IProwram ™ “lHandwheel ™ Save

contrd

MDA prod.

N

W tym oknie wpisujemy rozkazy
NC do wykonania przez obrabiarke.

-13 -
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Punkty zerowe maszyny

Potozenie punktéw zerowych obrabiarki opisane jest w przettumaczonej sekcji A instrukcji

programowania.

Istniejg cztery istotne punkty zerowe obrabiarki.

PUNKT REFERENCYJNY — szczeg6lny punkt w przestrzeni roboczej w ktérym nastepuje
zerowanie uktadéw pomiarowych maszyny.
Na ten punkt nalezy najecha¢ po uruchomieniu obrabiarki.

PUNKT ZEROWY MASZYNOWY - poczatek uktadu wspétrzednych po zatgczeniu
obrabiarki. W tokarce znajduje sie na czole wrzeciona w jego osi. We frezarce na lewym
g6rnym przednim rogu stotu frezarskiego.

PUNKT ZEROWY PRZEDMIOTU - jest to wygodny dla programisty punkt w ktéry przenosi
sie poczatek uktadu wspétrzednych na czas obrobki.

PUNKT ZEROWY NARZEDZIOWY - punkt od ktérego mierzone sg narzedzia. W tokarce
lezy on na czole gtowicy narzedziowej w osi otworu do mocowania wiertet. We frezarce na

czole wrzeciona w jego 0si.

Potozenie i oznaczenia punktéw zerowych znajdujg sie w czesci A instrukcji programowania.

-14 -
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Przesuniecie punktu zerowego

Nastepuje funkcjami G54 do G57, lub funkcjg TRANS.

Kazda z tych funkcji uzyta w programie wywotuje przesuniecie zapisane w odpowiedniej
pamieci rejestru przesunie¢ punktu zerowego Zero Offset.

Wejscie do rejestru:

F10, - Zakresy operaciji
- Paremeter
- Zero offset

Ekran z danymi dotyczgcymi przesunie¢ punktu zerowego.

&+ WinHC SINUMERIK 840D TURN (c]) Emco

YSYF.DIR
Parameter]|cnannel 1 MDA]osTore1.5YF
Channel reset
Program aborted ROV
Settable zero offset Funkcja
$P_UIFR [ 1] G code G54
Selected '™
Axis Offset Position Rotation Scale Mirror- QZ0
coarse fine (degree) ing
X | 0.000 40000 mm 0.000 1.000 D Overview ™
0.000 0.000 181.000 mm 0.000 1.000 D
Accept TFE
position
Kat obrotu uktadu
s . i TFE
wspotrzednych wg osi S
Wielkos$¢ przesuniecia w kazdej osi Skala wzdiuz osi Odwrécenie
kierunku osi (lustro)
Save it
.
Tool IR F1Setting &l Zero il User = o o -
offset parameter |data offset data

Np. na powyzszym przyktadzie po wywotaniu w programie NC funkcji G54 poczatek uktadu
wspotrzednych zostanie przesuniety z punktu zerowego maszynowego o 100 mm w
kierunku dodatnim w osi X, o 100 mm w kierunku dodatnim w osi Y i 0 50 mm w kierunku
dodatnim w osi Z.

Funkcja TRANS pozwala na zadanie wartosci przesunie¢ w tresci programu NC. Na
przyktad:

TRANS X100 Y100 Z50

Funkcje TRANS mozna stosowacé rownolegle z funkcjami G54 — G57.

-15-
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Ustawianie danych narzedzi

Po zamocowaniu ma maszynie nowego narzedzia, nalezy dokona¢ pomiaru odlegtosci
pomiedzy punktem zerowym narzedziowym a wierzchotkiem narzedzia i wpisa¢ tg dtugosc

jako L1 w rejestrze narzedziowym TO.

Dla narzedzi, ktérych ruchy beda programowane z wykorzystaniem korekcji promienia

narzedzia nalezy wpisa¢ promien narzedzia R.

Wejscie do ekranu danych narzedziowych:

F10, - Zakresy operaciji
- Paremeter
- Tool offset

Ekran danych narzedziowych

. WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco
\SYF.DIR
Parameter|channei 1 |M DA|05TORE1 SYF
Channel reset
Program aborted

Tool offsets [ 1]

1

T number D number
Tool type 510 Finishing tool
C. edge pos. ]

No. of c.edges

Tool length comp.
Length 1
Length 2

Radiu ; 0.400

ulacji !

Lo

Kodowe
oznaczenie
kierunku
skrawania

BEEEE—— L
DP25 res:

Overview 7

new

e
Determine ™

paramet r compensa.
/[
RADIUS: Promien wierzchotka narzedzia. LENGTH 1: Dtugosc¢ narzedzia.

-16 -
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Wybér pamieci narzedzia :

SHIFT + F1 - Nastepne narzedzie

SHIFT + F2 - Poprzednie narzedzie

SHIFT + F3 - Nastepna korekta danego narzedzia

SHIFT + F4 - Poprzednia korekta danego narzedzia

SHIFT + F5 - Kasowanie danych

SHIFT + F6 - Szybkie przejscie do wybranego narzedzia

SHIFT + F7 - Inny rodzaj szybkiego przejscie do danych wybranego narzedzia
SHIFT + F8 - Nowe dane narzedzia

Przy definiowaniu nowego narzedzia mamy do wyboru:
SHIFT + F3 New tool edge — nowe narzedzie
SHIFT + F4 New tool— nowe typowe narzedzie z biblioteki.

Ekran definiowania nowego narzedzia
_;}_WinNC SINUMERIK 840D TURN [c] Emco

\SYF.DIR
Parameter|channel 1 MDAJosToRE1.SYF

Channel reset

Program aborted

Create new tool edge

T number i Numer narzedzia
Tool type 510 Finishing tool
C. edge pos. I "

Typ narzedzia (zdefiniowanie
potrzebne tylko do dodatkowe;j
symulacji tréjwymiarowej 3D VIEW)

 —
Kodowe oznaczenie kierunku pracy
narzedzia

5xx Turning tools

500 Roughing tool
510 Finishing tool
520 Recessing tool
530 Parting tool
540 Threading tool

[

Menu typow narzedzia

/)

Typy narzedzia:

500 Roughing tool — noze do obrobki zgrubnej

510 Finishing tool — noze do obrobki wykanczajacej
520 Recessing tool — narzedzia do podcie¢

530 Parting off tool — noze do rowkéw (przecinaki)
540 Threading tool — noze do gwintow

Wywotanie narzedzia w programie:

Tx Dy gdzie x oznacza numer korekcji narzedzia a y numer danych narzedzia. np.: T1 D1
oznacza narzedzie z 1 miejsca w gtowicy narzedziowej i 1 pamie¢ narzedzia T1

T5 D1 - dane narzedzia nr 5 itak dale;.

-17 -
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EMCO

Sposoby pomiaru dtugosci narzedzia

Istnieje kilka sposobéw pomierzenia dlugosci zamocowanego narzedzia.

Najprostsza z nich to metoda na ryse z poréwnaniem wspoétrzednych.

Po zamocowaniu narzedzia tokarskiego nalezy zmierzy¢ ile mm wystaje on z gtowicy

narzedziowej od punktu N wzdtuz osi X (Dlugos¢ L1) oraz wzdtuz osi Z (Dtugosé L2).

Punkt zerowy
narzedziowy

T~

Mierzenie dtugosci L1:

Gtowica narzedziowa

N6z tokarski

1. Dojechac¢ czotem gtowicy narzedziowej do dowolnego przedmiotu na papierek.

Zapisa¢ wspbirzedng Z.

-18 -
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2. Dojechac wierzchotkiem narzedzia do przedmiotu na ryse. Zapisa¢ wspotrzedng Z.

Dtugos¢ L2 to réznica zapisanych wspoirzednych L2 =272 — Z1.

Mierzenie dtugosci L1:
Zamocowac w uchwycie przedmiot o znanej $rednicy (mozna go wstepnie stoczy¢ i
zmierzy¢ w uchwycie). Nastepnie dojecha¢ nozem na ryse do przedmiotu i zapisac

wspoirzednag X.

El L1=X-&

Dtugos¢ L1 to réznica miedzy wspédirzedna X a srednicg przedmiotu.
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Tryb Edycji

Stuzy do pisania, kasowania, poprawiania programéw NC.
W trybie tym obrabiarka zachowuje sie raczej jak komputer a nie jak maszyna.

Pisanie nowego programu

W systemie Sinumerik 840 pisanie programu moze by¢ dokonywane réwniez w innych

trybach. Wazne jest natomiast wybranie zakresu operacji Program.

F10, - Zakresy operaciji
- Program
- Part programs

[SHIFT] + [F1] New

F’}_\H‘inNC SINUMERIK 840D TURN (c] Emco =1
\SYF.DIR
Program |channel 1 MDA|osToRrE1.5YF
Channel reset TFt
Program aborted ROV
TF2
Name Type Length Date Enable
TTFa
G81CHFO01 MPF 285 24.05.00
G81G0001 MPF 159 24.05.00
G81G0002 MPF 155 24.05.00
G81G0202 MPF 327 24.05.00 TF4
G81G3301 MPF 568 24.05.00
G81G4201 MPF 189 24.05.00
G81G4202 MPF 343 24.05.00
G81G8101 MPF 212 24.05.00 TFs
G81G8201 MPF 218 24.05.00
G81RNDO1 MPF 280 24.05.00
GB81RNDO2 MPF 288 24.05.00
G81SUBO1 MPF 368 24.05.00 TFe
abort T
Program name:
Type: /Part program (MPF) ok -
Wplsac nazwe programu
I I I Fa F& F& F7 Fa

Whpisa¢ nazwe programu

[SHIFT] + [Fg| OK.

Na monitorze zobaczymy puste pole na wpisanie programu NC.
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Ekran pisania programu NC.

_r'}_\H"inNC SINUMERIK 840D TURN [c] Emco

YSYF.DIR
Program |channel 1 |M DA|05TORE1 SYF
Channel reset
Program aborted

Pl"ﬂnl"ll‘l‘l editor: I

MNO020 TRANS Z50t

NO030 TO1 D01 M4 MBLE
MNO040 GA6 S200 LiMS=2000%
MO050 GO 42 20tk

MOO0BO G1 X-1 FO.3%

MOOY0 G0 Z1%

MO0B0 X441t

MNO080 51 Z-25 FO .3tk

MO100 K48

MNO110 G0 22t

MO120 K30

MNO130 G1 20 G42t

MNO140 X400 CHF =4 2426%
MO150 Z-25%

MNOTE0 X46L

MO170 GO X70 230 G40%
MO180 M3I0w

=== ppof ===

Pisanie tresci programu odbywa sie przy uzyciu klawiatury adresowe;.

Funkcje G, Funkcje M, Cykle.

Znaczenie podstawowych funkgiji i cykli frezarskich jest opisane w przettumaczonej czesci D
instrukcji programowania.

Struktura programu

Program NC ma zwykle dos¢ sztywng strukture, gdyz jest po prostu kodowym zapisem
planu obrobki detalu z uwzglednieniem wszystkich niezbednych informac;ji technologicznych.

Dlatego tez w wiekszosci podrecznikéw dot. CNC zaleca sie przyzwyczaja¢ uczniéw do
nastepujacych krokéw przy wykonywaniu detalu:

1. Analiza rysunku technicznego.

2. Dokonanie wyboru pétfabrykatu i potrzebnych narzedzi.

3. Przygotowanie planu obrébki. (Im bardziej szczegbtowy, tym prosciej jest na jego

podstawie wygenerowaé program NC).

4. Przettumaczenie planu obrébki na jezyk obrabiarki, czyli pisanie programu NC.

5. Wykonanie r6znego rodzaju symulacji obrobki.

6. Wykonanie detalu na obrabiarce CNC.
Poprawnie napisany program NC sktadat sie bedzie z nastepujacych czesci.
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1. Nagtéwek programu — w systemie SINUMERIK 840 moze by¢ to nie tylko numer ale
rowniez nazwa literowa.

2. Odwotanie punktéw zerowych i funkcji modalnych, ktére mogty zosta¢ ustawione w
innych programach.

3. Przesuniecie punktu zerowego.

4. Wywotanie narzedzia z podaniem wszystkich parametréw obrébki.
5. Obrébka narzedziem

6. Odwotanie funkcji modalnych i przesunie¢ punktéw zerowych.

7. Zakonczenie programu (Funkcja M2 lub M30).

Punkty 4 i 5 powtarzajg sie w zaleznosci od ilosci operacji technologicznych.

Pomoc w programowaniu

Podczas pisania programu NC mozna postuzy¢ sie pomocg w programowaniu cykli i
skomplikowanych konturéw.

Nalezy w tym celu skorzysta¢ z dostepnej w systemie SINUMERIK opcji F4 Support.

Na bocznym menu zobaczymy nastepujace opcje pomocy:

SHIFT] + |[F2 Turning — pomoc w programowaniu cykli tokarskich.

SHIFT] + Deep hole drilling - pomoc w programowaniu cykli wiercenia gtebokich otwordéw.
SHIFT] + |[F5| Thread - pomoc w programowaniu gwintowania.
SHIFT] + User — cykle uzytkownika.

W menu Turning mamy do wyboru nastepujace podmenu:

+ Groove — Toczenie kanatkéw i przecinanie.

+[F3 Undercutting — Toczenie podcie¢ pod gwint.

+[F4 Cut — Cykl toczenia zgrubnego.

+ Back — Wycofanie sie z programowania cyklu.
+[Fg Close — Zamkniecie edycji programu.

Po wybraniu ktéregos z cykli i wcisnieciu klawisza pomocy E na ekranie pojawi sie

dodatkowo rysunek z informacjami.

2o



FESTO

Instrukcja obstugi symulatora sterownika Sinumerik 840D

EMCO

Ekran programowania cyklu wiercenia gfebokich otworéw.

A+ WinHC SINUMERIK 840D TURN [c) Emco

Program

Channel 1

\SYF.DIR

|M DAlOSTORE1.SYF

Channel reset

Program aborted

AlX]  sPL STA1
Rco1\
rRcoz, T--~F /‘
SPD
ANG2 R"/'z R ANG1
WIDG 2]
>

Initial point
Initial point
Recess width
Recess depth
Angle

Angle 1

Angle 2

Radius, chamfer
Radius, chamfer
Radius, chamfer
Radius, chamfer
Final machining
Final machining
Infeed depth
Dwell time
Machining type

SPD

SPL o
WIDG 15.
DIAG 0.
STA1 0.
ANG1 0.
ANG2 0.
RCO1 1.
RCO2 1.
RCI1 1.
RCI2 1.
FAL1 05
FAL2 05
IDEPL 1.
DTB 0.2
VARI [ 5

Parametry cyklu majg swoje
odpowiedniki na rvsunku.

ok

TFa

l A

Dodatkowe informacje o wybranym parametrze
wys$wietlane sa na z6tto u dotu ekranu.

Klawiszem OK. zatwierdzamy

wpisane dane.

Po zatwierdzeniu parametréw w tres¢ programu zostanie wpisany gotowy cykl.

_;}_WinNE SINUMERIK 840D TURN (c]) Emco

Channel 1

[vioal

\SYF.DIR
OSTORE1.SYF

[_[O] <}

Program
Channel reset

Program aborted

ROV

Groove

Program editor: ‘ I

HO010 Gadte
NO020 TRANS Z50%

030 TO1 D01 M4 MBS
MO040 G968 5200 LIMS=2000%
NODED GO X42 Z0%
NODBD G13-1 FO.3%
NOO70 GO Z1%

NOOBD X4 1%

MO030 G1 Z-26 FO.3%
MNO100 X456

MO110 GO 224

MNO120 X30'%

MO130 G1 20 G42%
NO140 ¥40 CHF=4.2426%
MO150 Z-25%

NO160 X456

NO170 GO X70 Z30 G40%
NOTE0 M30%

=== gpf ===

Edit flGoto ...

“IFind/
Replace

Fa

lsimu- i F7

latio

Undercut

Cut

back

Close

TF2

TFa

TFE

TF7

TF8

n

-23-



FESTO Instrukcja obstugi symulatora sterownika Sinumerik 840D EMCO

W menu Deep hole drilling nie mamy do wyboru podmenu. Od razu przechodzimy do

programowania cykli wiercenia.

Programowanie cykli wiercenia

J» WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco [_ O[]
\SYF.DIR
Program |channel1 MDA|osTorE1.SYF
Channel reset TF
Program aborted ROV
TF2
Cycle params: CYCLE83
Return plane RTP 0.
Reference plane RFP 0. —
Safety distance  SDIS 0.
— 61 Final drilling DP 0.
> GO Depth incr. DPR 0.
g First drilling depthFDEP 0. TF4
First depth FDPR 0.
RTP Degression DAM 0.
o Dwell time DTB 0.
. had REP+SDIS Dwell time DTS 0. o
_ g I R A Feedrate factor FRF 1.
g 'u]ﬂ ‘T"i FDEP=RFP-FOPR Machining type VARl [ 0
e 2. i i TF8
{}—— RFP-2FDPR+DAM
LI:
etc. l
DP=RFP-DPR
abort e
ok TFa
R * abso
F1 F2 Fi Fa F& FE F7 Fa

W menu Thread mamy do wyboru nastepujace podmenu:
SHIFT] + Tapping wo chuck — Gwitowanie gwintownikiem.
SHIFT] + Thread cutting — Toczenie gwintu nozem w wieku przejsciach.

SHIFT] + Thread - Thread — Toczenie tancuchdw gwintow.

Przy programowaniu cykli tokarskich nalezy pamieta¢, ze nie wszystkie parametry cykli
muszg by¢ wpisywane.

Wiele parametrow jest zdublowaniem pewnych danych i wrecz nie nalezy ich uzywa¢ w

jednym cyklu na raz.
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Korekcja - funkcje G40, G41, G42

Poniewaz korekcja jest jednym 2z najwazniejszych a jednoczesnie jednym z
trudniejszych elementéw programowania NC zamieszczono tu rozbudowang instrukcje

dostepna takze na stronie www.cadcam.prv.pl

Zastosowanie korekcji przy toczeniu.

W toczeniu korekcja gwarantuje nam wykonanie doktadnie takiego konturu, jaki
zaprogramowat technolog, pozwala zniwelowa¢ btedy ksztattu wynikle z zaokraglenia
koncowki ptytki noza tokarskiego.

Okazuje sie, ze toczone kontury nie do konca odpowiadaja tym
zaprogramowanym.

Skad wynikaja btedy ksztattu?

Wymienne ptytki w nozach tokarskich majg precyzyjnie okreslony promien

zaokraglenia wierzchotka. Kiedy zamawiamy ptytki mozemy wybrac kilka
standardowych wielkosci. Typowe to 0,2 0,4 i 0,8 mm.

Obok - n6z wykanczak lewy z katalogu firmy Perschmann.

Jesli by wiec przyjrze¢ sie wierzchotkowi narzedzia przez lupe

zobaczylibysmy nie ostry szpic, lecz zaokraglenie.

Obok - powigkszona wymienna ptytka do noza wykanczaka zrobiona § "\
z weglikéw spiekanych z katalogu firmy Perschmann. Wyraznie widoczny

promien na wierzchotku.
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W powiekszeniu wierzchotek noza tokarskiego zakoriczony jest promieniem.

Punkt, ktorego poloZenie
Programujeny.
Teoretyczny wierzcholek
noZa tak naprawde wisi w
powietrzu, poza pytka.

Operator mocujgc narzedzie, wprowadza jego wymiary wzdtuz osi X i Z do pamieci
maszyny. Punkt, ktérego potozenie jest mierzone tak naprawde wisi w powietrzu.

" Noz
tokarski

Punkt Punkt, w ktdnym
prowadzoms nastepuje skrawanie

Toczenie wzdluzne — wyniar
Zgodny z Zaprogramowanyim
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Podczas toczenia wzdtuznego nie powoduje to zadnego kfopotu, chociaz toczenie
odbywa sie nie punktem, ktérego potozenie jest programowane a punktem, ktérym néz styka

sie z materiatem.

Punkt, w ktanym
nastepuje skrawanie

Moz
tokarski

Punkt
prowadzony

Toczenie poprzeczne — wyrniar
zgodny Z Zaprogramowanyin

Podobnie rzecz ma sie podczas toczenia poprzecznego. Nie ma btedéw ksztattu,
chociaz o zaokraglonym ksztatcie noza nalezy pamietaC przy planowaniu czota i dojechaé
nie do srednicy X=0 mm a troche ponizej osi, aby na czole nie pozostat brzydki "dziubek"

wynikly z ksztattu ptytki.

Kontur wykonany e \ 2(/ I NiZ
Kontur /” / . \

ZAProgranowany . X
i Punkt, w Ktonam
/ﬂ “. \ nastepuje skrawanie
Punkt \
prowadzony \

Toczenie pod Katem — ndz

- wykonuje inty Kontur niz zostat
Zaprooramonany
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Klopoty zaczynajg sie podczas toczenia stozkéw i tukéw. Skrawanie ma miejsce w
zupetnie innym miejscu niz chciat tego programista. Kontur wychodzacy spod noza ma

zupetnie inny ksztatt i wymiar niz tego oczekiwalismy.

Bledy ksztattu wynikajace z
zaokraglenia wierzcholika
noza tokarskiego

Zaprogramowany
kontur przedmiotu

Wszedzie tam, gdzie pojawiaja sie stozki i tuki materiat ma btedny wymiar. Aby temu

zaradzi¢ musimy zastosowac korekcje promienia narzedzia.

Przerébmy to na przyktadzie.

X

g /Ei
[~} R5
8 -
-
I ET
Jo N b
11
=l 16 -
21
- 29 _
a1 .

4
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Program na wykonanie obrobki wykanczajgcej watka przedstawionego powyzej

wygladatby nastepujaco:

N100 GO0 X10. Z2. - dojazd ruchem szybkim w okolice materiatu

N110 GO1 X10. Z0. FO.1 - dojazd ruchem roboczym na styk z materiatem, posuw 0.1
mm/obr

N120 GO1. Z-11. - toczenie walca

N130 G02 X20. Z-16. 15. KO - toczenie tuku
N140 G03 X30. Z-21. 10. K-5 - toczenie tuku

N150 GO1 Z-29. - toczenie walca
N160 GO1 X50. Z-41. - toczenie stozka
N170 GO1 X52. Z-42. - odjazd od materiatu

Aby kontury wyszly prawidtowe nalezy w linii dojazdu do materiatu wtagczy¢ odpowiednig
korekcje, a w linii wyjazdu z materiatu jg wytaczy¢. Maszyna sama tak przeliczy Sciezke
przejscia narzedzia, aby wykonany kontur odpowiadat zaprogramowanemu. Promien
wierzchotka narzedzia maszyna zna z rejestru danych narzedzi - TO.

VYWigazd z Konturu z
widqczeniem Korekcii:
\ / GO0 X... Z.... G40

Normalne linie ruchow
G01, GO2 i GO3

Majazd na kontur z
wiaczeniem Korekcji:
G011 X... Z.... G42
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Ten sam program na wykonanie obrébki wykanczajacej watka z zastosowaniem

korekcji wygladatby nastepujaco:

N100 GO0 X10. Z2.

N110 GO1 X10. Z0. F0.1 G42 - wiaczenie korekgcji przy najezdzie na materiat
N120 GO1. Z-11.

N130 G02 X20. Z-16. 15. KO

N140 GO3 X30. Z-21. 10. K-5

N150 GO1 Z-29.

N160 GO1 X50. Z-41.

N170 GO1 X52. Z-42. G40 - wylaczenie korekcji przy wyjezdzie z materiatu

Jak wida¢ cata obrébka wykanczajaca rézni sie tylko dodaniem dwéch funkcji -
witgczenia i odwotania korekgji. Poniewaz jednak, w zaleznosci od kierunku obrébki maszyna
musi raz przesuwaé narzedzie w lewo a raz w prawo aby wykonac¢ przedmiot prawidtowo, to
w zaleznosci od kierunku ruchu narzedzia po materiale musimy zastosowac¢ odpowiednig
korekcje - prawo lub lewostronng. Prawidtowe zastosowanie korekcji w zaleznosci od
kierunku ruchu narzedzia pokazujg ponizsze rysunki.

G41

Korekcja lewostronna - = P

//////%. chﬁ

stronie materiatu, jesli
|

patrzymy stojac za
T G41

oddalajacym sig

narzedziem. Obrdbka
zewnetrzna i
wewnetrzna.

Obrabiany materiat
(walek) w przekroju.

AN

Z

//////////A
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G42

Korekcja prawostronna N

- G42. Naz jest po
prawej stronie
materatu, jesli

patrzymy stojac za

oddalajacym sie
narzedziem. Obrobka
zewnetrzna i

|
Obrabiany materiat

{walek) w przekroju. . B =42

\7/._
//////////A

Zasady stosowania korekciji.

Poniewaz korekcja zmusza maszyne do szeregu bardzo doktadnych obliczen,
obowigzujg pewne zasady jej stosowania. Jesli nie bedziemy sie ich trzymaé, komputer
moze po prostu zgtupie¢, bo dostanie polecenia matematycznie sprzeczne.

1.

Korekcje wiaczamy jedynie dla obrébki wykanczajacej. Nie ma ona zastosowania
przy obrébce zgrubnej ani w cyklach tokarskich.

Pomiedzy wiaczeniem korekcji G41/G42 a jej odwotaniem G40 majg prawo pojawic¢
sie wylgcznie funkcje G00, G01, G02 lub G03. Zastosowanie jakichkolwiek innych
funkcji moze powodowaé nieprzewidziane zachowanie sie maszyny -
niekontrolowane ruchy.

Korekcje wigczamy przy najezdzie na pierwszy punkt konturu, a wytaczamy w linii
wyjazdu z konturu.

Korekcje wtaczamy dla kazdego narzedzia osobno. Odwotujemy najpozniej przed
wymiang narzedzia.

Funkcje wlaczania i odwotanie korekcji w zaleznosci od systemu piszemy
w osobnych liniach lub na koncu linii ruchu.

Pomiedzy wigczeniem a odwotaniem korekcji musi nastepowac¢ co najmniej jedna
linia ruchu.
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Symulacja obroébki

Po przygotowaniu programu NC nalezy dla bezpieczenstwa przeprowadzi¢ symulacje
obrébki.

W obrabiarkach EMCO mozliwe sg dwa rodzaje symulacji graficznej:

e symulacja sterownika SINUMERIK
e symulacja firmy EMCO o nazwie 3DVIEW (opcja do dokupienia).

Symulacja sterownika: Nalezy wybrac tryb EDYCJI.

F10] - Zakresy operacji
- Program
- Part programs

Strzatkami kursora wybra¢ program NC do zasymulowania i zatwierdzi¢ wybér klawiszem
wprowadzania ENTER

- Simulation
- Zoom Auto — pozwoli na automatyczne skalowanie rysunku. Po wcidnieciu pojawi

sie na ekranie informacja AutoZoom.

- Start
Ekran symulacji obrobki SINUMERIK
- WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco [_ o] x]
Program |channei1 Jog |
Channel reset Zoom TR
Program aborted ROV Auto
To =
TEST1.MFF origin
A0
Display W]
All
Zoom -]
+

Zoom =

Delete =
window

Cursor s
coarse/fi

Settings U™

Edit £ = = “istart " |Reset "isSingle = =
block

Na ekranie zielong linig zaznaczana jest sciezka przejscia punktu prowadzonego narzedzia
(np. wierzchotka noza).
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Znaczenie klawiszy funkcyjnych:

F1 — powrét do edycji programu

F5 — ponowne uruchomienie symulaciji

F6 — zatrzymanie symulaciji

F7 — symulacja blok po bloku naciskajac klawisz F5

SHIFT + F1 — autoskalowanie

SHIFT + F2 — do poczatku

SHIFT + F3 — wyswietlenie catego zakresu
SHIFT + F4 — powiekszenie

SHIFT + F5 — pomniejszenie

SHIFT + F6 — czyszczenie zawartosci okna
SHIFT + F7 — opcja nie aktywna

SHIFT + F8 — ustawienia symulacji

Ekran ustawien symulacji

&+ WinNC SINUMERIK 840D TURN [c]) Emco

Program_|channel 1 | Jog |

Channel reset
Program aborted

Wybér obserwowanej ptaszczyzny Dodatkowe ustawienia

P 7

X: Y: )X [<] circle with auxiliary lines
[ ] Use tool offsets

Draw delay |:| Activate cutter

0 "ms"

\ 1 Actual channel
Fosition fype Co ile czasu rysowana pozycja

~ MCS position

« WS position Rodzaj wyswietlanych

wspétrzednych
Odwotanie i <
zatwierdzenie
ustawien

Symulacja systemu Sinumerik, chociaz dla wytrawnego programisty jest
wystarczajgca, nie pozwala jednak na tatwe wykrycie wielu bteddw i kolizji. Dlatego do celéw
szkoleniowych zaleca sie zakupienie systemu 3D VIEW, na ktérym duzo fatwiej wyszukaé

ewentualne niedociggniecia programowania.
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Symulacja 3DVIEW

Symulacja trojwymiarowa pozwala na obserwowanie ruchu narzedzia w przedmiocie
obrabianym. Pozwala tez na wykrywanie kolizji narzedzia z materiatem i z urzadzeniem
mocujacym, oraz na wykonanie przekrojéw obrabianego detalu.

Uruchomienie symulaciji:

Nalezy wybrac tryb EDYCJI.

F10, - Zakresy operaciji
- Program
- Part programs
Strzatkami kursora wybra¢ program NC do zasymulowania i zatwierdzi¢ wybdr klawiszem
wprowadzania :
- 3D VIEW
- Start
Ekran symulacji 3D VIEW
w WinMC SINUMERIK 840D TURN [c) Emco

Program_|channei 1 | Jog |
Channel reset
Program aborted

Narzedzie
3D-simulation TEST1.MPF

6000.00
. 200.000

Péifabrykat

Aktualnie wykonywana
linia programu
Aktualnie parametry
obrobki i wspétrzedne

GO X30 Z1
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Znaczenie klawiszy funkcyjnych:

Znaczenie klawiszy funkcyjnych:

F1 — powrét do edycji programu

F5 START- ponowne uruchomienie symulacji

F6 RESET- kasowanie obrazu

F7 SINGLE — symulacja blok po bloku naciskajac klawisz F5

SHIFT + F2 — kierunek obserwaciji i powiekszenie rysunku, oraz wykonanie i kasowanie
przekroju (zatwierdzenie przekroju klaw. ENTER).

SHIFT + F4 — parametry wyswietlania

SHIFT + F5 — wielkos¢ pétfabrykatu

SHIFT + F6 — ustawienia graficznej reprezentacji narzedzi

Parametry wyswietlania

&+ WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco

Program | Jog |
Channel reset

Program aborted

Channel 1

3D-View / View

—— Section

* MNo Section

+ 2D Shaded

™~ 3D \

" Halfsection upper

 Halfsection lower

" Full section \

\

\

Widok dwuwymiarowy,
dwuwymiarowy cieniowany
tréjwymiarowy

Brak przekroju,
pétwidok-pétprzekroj gérny,
pétwidok-potprzekrodj dolny,

petny przekrdj

Scale for presentation {10 - 100%)

e

Skala od 10 do 100%

r|| F I rJI

100 %
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FESTO Instrukcja obstugi symulatora sterownika Sinumerik 840D EMCO

L WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco O] x]
Program |channel 1 | Jog |

Channel reset TF
Program aborted ROV

3D-View / View

View | ’— Section —| -
: :z Shaded Po wybraniu widoku

:/ trojwymiarowego komputer zapyta -
L o wektor obserwagii.

Vector X : 0.50 Zadajemy go skfadowymi w

VestorY: - 100 o poszczegolnych osiach. vrs

VectorZ: 0.50

Scale for presentation (10 - 100%) 100 % abort -
ok i

Fi F2 Fa 4 F& e 7 o

Jesli zadamy wektor 0.5 -1 0.5 to obraz na ekranie bedzie wygladat tak:

- WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco I[=] B3
Program |channei 1 I Jog |

Channel reset TR
Program aborted ROV

View -

3D-simulation TEST1.MPF

TFa

€000.00
200.000

Parameter '™

Workpiece 7™

Tool i

TF7

G0 X30 Z1 T

Edit 1 = = Fistart "“IReset iasSingle o =

Wszelkie zmiany widoku sg aktywne dopiero po F5 Reset i ponownym uruchomieniu
symulacji F5 Start
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Parametry wyswietlania

& WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco

Program | Jog |
Channel reset

Program aborted

Channel 1

3D-View [ Parameter

— Clamping

— Resolution

[#] clamping device ' High
D Tailstock visible ™~ Medium
" Low

[ ] automatisiert

— Tool presentation D — General
" Volume model E Collision detection ON
~ Transparent model — NMCS position
" Wire model @« WCS position

No tool repesentatic cutting 10000 mm

Clamping device — czy wyswietla¢ urzgdzenie mocujgce
Tailstock visible — czy pokaza¢ konika
Automatisiert — uchwyt automatyczny

Resolution — rozdzielczo$¢: wysoka, srednia, niska.

Tool presentation - sposéb wyswietlania narzedzia: model petny, model przezroczysty,
model szkieletowy, brak narzedzia

Collision detection — wykrywanie kolizji.
MCS / WCS — rodzaj wspétrzednych.
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Wielkosé péifabrykatu

w WinMC SINUMERIK 840D TURN [c) Emco

Program_|channei 1 Jog |
Channel reset
Program aborted

3D-View / Workpiece

Z
" ﬁg@—»

60.000
- £0.000

Ta odlegtos¢ musi zgadzac sie z przesunieciem punktu zerowego wywotanym
w programie funkcjg TRANS lub przez G54 - G57.

Na tym ekranie nalezy zada¢ potozenie péifabrykatu w przestrzeni roboczej w stosunku do
punktu zerowego maszynowego oraz do imadta.

Odlegtosci od punktu M do punktu W musza zgadza¢ sie z przesunieciem punktu zerowego
wywotanym w programie NC.
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Ustawienia graficznej reprezentacji narzedzi

Bardzo wazne jest aby narzedzia wywotywane w programie zgadzaty sie z narzedziami
ustawionymi dla symulacji 3D VIEW.

Ekran ustawien narzedzi
_r'}_\'.I"inN[: SINUMERIK 840D TURN [c] Emco

Program_|channel 1 Jog |
Channel reset
Program aborted

3D-View / Tools

Toolholder Tools
002 Copying tool left 002 Copying tool left
003 Copying tool right 003 Copying tool right
004-- EMPTY - 004 Copying tool neutral
005-- EMPTY - 005 OD-thread tool left
006-- EMPTY - 006 OD-thread tool right =
007-- EMPTY - 007 Parting off tool r.
008-- EMPTY - 008 Parting off tool I.

009 Roughing bore bar r.
010 Bor. bar r. 10x60mm
011 Bor. bar r. 16x100mm
012 Roughing bare bar |.

013 Bor. bar | 10x60mm
014 Bor. bar |. 16x100mm
015 |D-thread Rol right -
Aktualnie zadane narzedzia Biblioteka gotowych narzedzi
w gltowicy narzedziowej do wykorzystania = Fa

| (obowigzuje tylko dla
symulacji 3D VIEW)

SHIFT + F4 — Take tool — przejecie narzedzia z biblioteki
SHIFT + F5 — Remove tool — usuniecie wybranego narzedzia
SHIFT + F7 — Zaniechanie wyboru

SHIFT + F8 — Zatwierdzenie wyboru.

Podstawowe typy narzedzi:

1 Roughing tool —néz zdzierak

2 Copying tool — n6z wykanczak

5 OF Thread tool - n6z do gwintéw

7 Parting off tool - N0z przecinak

9 Bore bar - N0z to obr. wewnetrznej

15 ID threed tool - n6z do gwintéw wewnetrznych
19 Center drill - hawiertak

20 Twist drill - wiertto krete

50 Tap - Gwintownik
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Tryb Automatyczny.

Tryb automatyczny stuzy do uruchamiania obrébki na ré6zne sposoby.
Procedura uruchomienia gotowego programu:
Wybrac¢ tryp AUTOMATYCZNY.

F10, - Zakresy operaciji
- Program
- Part programs
Strzatkami kursora wybrac¢ program do wykonania.
Upewni¢ sie ze wydano zezwolenie na uzycie tego programu (SHIFT + F6 — alter enable).
SHIFT + F7 Program selection - Wybra¢ program.
Nazwa programu pojawi sie w prawej gornej czesci ekranu.
Ekran wyboru programu do wykonania

&+ WinHC SINUMERIK 840D MILL (c) Emco

\MPF.DIR
Program Channel 1 Auto|tesTi.mPF

Channel reset
Program aborted

Nazwa wybranego programu

pojawi sie w prawe] gorne] |

czesci ekranu.

Name

GB80CHKO1 MPF 223 27.12.01
GBOCHK20 MPF 205 24.05.00
G80G8101 MPF 198 24.05.00
GB80G8201 MPF 206 24.05.00
GB80G8301 MPF 435 24.05.00
GB80G8302 MPF 241 24.05.00
GB80G8401 MPF 773 24.05.00
G80G9101 05.00
GBOMIR02 Programy dla ktorych

gg:g"‘g}gﬁ wiaczono przyzwolenie na
GBOPO202 wykonanie zaznaczone sg
GB0SL102 symbolem X

G80SL202 ]
GBOTESO1 MPF 1520 24.05.00 X

PROGRAMI1 MPF 2 12.01.02

Press INPUT key to edit program!

Ll Sub- Fiistandard "JUser FlClip-
programs programs cycles

Do wykonywania programu najwygodniej jest wybra¢ zakres operacji MACHINE. Mozna to

zrobi¢ uzywajac klawisza skrotu M po lewej stronie dolnej linii klawiszy funkcyjnych.
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Opcje wykonania obrébki:

Uzywajac klawiszy z lewej strony klawiatury maszynowej mozna wybra¢ kilka rodzajow
wykonywania programu.

SKIP — pomijanie linii programu NC zaznaczonych znakiem /.

DRY RUN — uruchomienie obrébki na szybkich ruchach bez obrotéw wrzeciona.

OPT STOP — gdy aktywne, program zatrzymuje sie na kazdym M01. Ponowne
uruchomienie programu — klawisz CYCLE START.

SINGLE - uruchomienie programu blok po bloku.

Potwierdzenie wybranych opcji zastaje wyswietlone na ekranie komputera.

& WinNC SINUMERIK 840D MILL (c) Emco

Machine
Channel reset
Program aborted

Channel 1

G TF1
function

. Auxiliary 7
Position Master spindle S1 function

X 287.000 mm 0.000 Act. 0.000 rpm
Y 110.000 mm 0.000 Set 0.000 rpm Spindles 7
Zz 143.000 mm 0.000 Pos 0.000 deg

100.000 % Axis

feedrate

Powerpl [ ]

current block
N0 G54
MN20 T4 B
N30 S1000 MO3 F100
M40 GO0 X-10. Y0, 22,

Feedrate mm/min
0.000
0.000

Program U™
blocks

Zoom
act. val.

100.000 %

NS0 Z-10.

NED GO x50, .
Y0 Y-50, :reselected tool:
NE0 X0 T-1

GO1 G40

N30 Y5,

“IProgram "|Block *“IHandwheel "™ |Correct “IProgram ™

overview

store
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Drukowanie programu

Drukowanie programu odbywa sie w trybie Windows z wykorzystaniem aktywnego

sterownika drukarki w trybie znakowym.

Procedura drukowania:
Wybra¢ tryb EDYCJI.

F10] - Zakresy operacji

- Services

- Data out

Strzatkami kursora wybra¢ rodzaj danych do drukowania (PART PROGRAMS). Wybér
zatwierdzi¢ klawiszem ENTER.

Strzatkami kursora wybra¢ program NC. Wybér zatwierdzi¢ klawiszem ENTER.

+ Printer
+[F2 Start

Program zostanie wydrukowany.

Nagrywanie programu na dyskietke

Procedura nagrywania:
Wybraé tryb EDYCJI.

F10] - Zakresy operacji

- Services

- Data out

+|F7| Drive

Strzatkami kursora wybra¢ rodzaj danych do nagrania (PART PROGRAMS). Wybor
zatwierdzi¢ klawiszem ENTER.

Strzatkami kursora wybra¢ program NC. Wybér zatwierdzi¢ klawiszem ENTER.

+[F2 Start

Poda¢ nazwe pliku programu.

Uwaga: nazwa pliku programu na dyskietce i nazwa programu w sterowniku CNC mogg by¢
rézne. Dla maszyny wazna bedzie zawsze nazwa programu w sterowniku.

[SHIFT] + [Fg| OK.

Program zostanie zapamietany na dyskietce.
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Wczytywanie programu z dyskietki

Procedura nagrywania:
Wybraé tryb EDYCJI.

F10] - Zakresy operacji

Umiesci¢ dyskietke w stacji dyskéw.

- Services

- Datain

+[F7 Drive

Na ekranie zobaczymy spis programéw na dyskietce.

Uwaga: nazwa pliku programu na dyskietce i nazwa programu w sterowniku CNC moga by¢
rozne. Dla maszyny wazna bedzie zawsze nazwa programu w sterowniku.
Strzatkami kursora wybra¢ program do wczytania.

+[F2 Start

+[F8 OK.

Program zostanie wgrany do maszyny.

Przyktad programu

$_N_TEST1_MPF nagtéwek z pliku na dyskietce

; SPATH=/_N_MPF_DIR -/ -

N10 G54 przesuniecie punktu zerowego

N20 T1 D1 wywotanie narzedzia nr 4

N30 G96 S150 MO3 obroty wrzeciona 1000 w kierunku prawym,
N40 G95 FO0.1 posuw 0.1 mm/obrot

N50 GO0 X32. 7O0. ruch szybki po prostej do punktu X32. Z0.
N60 G1 X-0.5 planowanie czota

N70 GO X30 z1 odjazd przed materiat

N80 CYCLEY95("kontur",1,0.2,0.2,0.2,100,100,100,9,0,0)
Cykl toczenia zgrubnego. Kontur do
wykonania w podprogramie o nazwie ,kontur”.
N90 GO X60 750 Odjazd od materiatu.
N100 M30 Koniec programu.

Podprogram ,kontur” z zapisem ksztattu do obrobki.

N10 G1 X10 z0 Dojazd ruchem roboczym do materiatu.
N20 7-10 Ruch roboczy po prostej.

N30 X15 Z-15 Ruch roboczy po proste;.

N40 X20 Ruch roboczy po proste;.

N50 7Z-25 Ruch roboczy po proste;.

N60 X30 Z-30 Ruch roboczy po prostej.

N60 M17 Koniec podprogramu.
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Programowanie zaawansowane

System SINUMERIK 840D pozwala na niezwykle zaawansowane programowanie CNC z

wykorzystaniem:

e podprogramow,

e funkgcji arytmetycznych,

e funkcji trygonometrycznych,
e instrukgji logicznych i petli,
e zmiennych réznych typéw,

e parametrow systemowych.

Pozwala to na tworzenie wtasnych cykli obrébczych oraz ,elastycznych” programéw NC.

W celu zapoznania sie z dodatkowymi mozliwosciami programowania CNC prosimy siegna¢
do oryginalnych instrukgciji firmy EMCO.

- 44 -



FESTO Instrukcja obstugi symulatora sterownika Sinumerik 840D EMCO

CZESC II

Ttumaczenie wybranych stron z instrukcji programowania.
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A1

A: Podstawy

Reference points in the working area

Punkty zerowe:

M = Punkt zerowy maszynowy.
Zero uktadu wspotrzednych po
wigczeniu maszyny.

R = Punkt referencyjny.
Poczatek liniatéw pomiarowych.

N = Punkt zerowy narzedzia.

W = Punkt zerowy przedmiotu.
Poczatek uktadu wspétrzednych
przesuniety w dogodne dla programisty
miejsce na czas obroébki.
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EMCO

A2

Zero offset from machine zero point M to
workpiece zero point W

Incremental

Absolute

Absolute coordinates refer fo a fixed point, incremental

coordinates to the toaol position.

The directions in brackest for X, -X are valid for the
PC TURN 50/55, because on thiese machines the

tool is in front of the turning axis.

Przesuniecie Punktu Zerowego

Punkt zerowy maszynowy znajduje na
czole wrzeciona w jego 0si.

Mozna go przesuwacé funkcjami G54 —
G57.

Uktad wspoétrzednych.
Jest utozony jak na rysunku.
Ruchy maszyny moga by¢

programowane w uktadzie absolutnym
lub przyrostowym.

W nawiasie podano kierunki dla tokarek
z serii PC Turn 50/55.
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A3

N
p
N

T

1

L2

-}

Type 500

Directions of the length correction of the tool types

P
N

Cutter position of tools

Dane narzedzia.

Kazde narzedzie powinno po
zamontowaniu by¢ zmierzone a jego
dane wprowadzone do rejestru
narzedziowego TO.

L1 oznacza odlegtos¢ wierzchotka
narzedzia od punktu N w osi X.

L2 oznacza odlegtos¢ wierzchotka
narzedzia od punktu N w osi Z.

R to promien wierzchotka noza.

Tool type — kodowe oznaczenie rodzaju
narzedzia.

Rodzaj narzedzia.

Aby korekcja promienia narzedzia
dziatata poprawnie nalezy zdefiniowaé
obrabiarce rodzaj zamocowanego
narzedzia.

Na rysunku podano kodowe oznaczenia
rodzajéw narzedzia w zaleznosci od
pozycji pracy.

W nawiasie podano oznaczenia dla
obrabiarek serii PC Turn 50/55 dla
ktérych odwrécony jest kierunek osi X.
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B2

Address and numeric keyboard

Klawiatura adresowa i numeryczna

Klawisz SHIFT oznaczony na
klawiaturze strzatkq w goére na szarym
polu pozwala na wybranie drugich
oznaczen na klawiszach.

Wielokrotne nacisniecie klawisza
SHIFT

Wielokrotne nacisniecie klawisza SHIFT
powoduje wybranie dodatkowych
oznaczenh na klawiszach w dolnej czesci
klawiatury adresowe;j.

1 x wcisniety SHIFT
Wywotanie drugiego oznaczenia na
klawiszu.

2 x wcisniety SHIFT

Wiaczenie na state drugich znaczen
klawiszy (Dziata jak CAPS LOCK na
komputerze)

3 x wcisniety SHIFT

Pierwszy wcisniety klawisz wywota
pierwsze znaczenie, nastepne w stowie
wywolajag drugie znaczenia klawiszy

4 x wcisniety SHIFT
Powrét do normalnego dziatania
klawiatury.
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B3
Znaczenie klawiszy

ﬁ‘ Klawisz skrétu do zakresu operacji MACHINE.
A Skok do nadrzednego menu klawiszy funkcyjnych.
> Przewiniecie menu klawiszy funkcyjnych.
Wybor zakresu operacji. Powtorne nacisniecie wréci do poprzedniego menu.

Kasowanie komunikatu alarmowego.

Wyswietlenie dodatkowych informacji. (Dziata kiedy wyswietlony jest symbol
» Na ekranie).

= Wybor aktywnego okna.

Kursor gora / dot.

Kursor lewo / prawo.

=l = Strona w gére / strona w dét.
Spacja.
:ff Kasuj znak.
> Klawisz wyboru przyciskéw radiowych.

Edycja / cofnij / zamien.

Skok na koniec linii.

. Klawisz INPUT — odpowiednik ENTER z komputera.

By Klawisz SHIFT.
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B4
Podziat Ekranu

WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) EMCO

Y 111.140

mm .I 0.000

Z 218.425 mm 0.000

s 0000  grd 0.000

11

.

T Tr——

1 Aktywna grupa informaciji

2 Kanat komunikaciji

3 Tryb pracy maszyny

4 Sciezka dostepu i nazwa aktywnego programu
5 Status kanatu komunikac;ji

6 Informacje kanatu

7 Status programu

8 Wyswietlacz ustawien wykonywania programu
9 Linia komunikatéw alarmowych

10 Okno robocze, zawartos¢ zalezna od aktywnej grupy informac;ji
11 Ramka oznacza aktywne okno

12 Klawisze funkcyjne pionowe

13 Symbol A oznacza mozliwosce wyjscia do nadrzednego menu.

14 Linia dialogu z operatorem

15 Gdy wyswietlony jest symbol i dodatkowe informacje dostepne beda pod
klawiszem [Y §.

16 Klawisze funkcyjne poziome

17 Gdy wyswietlony jest symbol > menu mozna przewija¢ w bok uzyskujac dostep
do dodatkowych funkciji.

-51 -



FESTO

Instrukcja obstugi symulatora sterownika Sinumerik 840D EMCO

B6
Klawiatura maszyny

Klawisze sterujace maszyng znajduja sie w dolnej czesci klawiatury.
W zaleznosci od modelu i konfiguracji zakupionej przez Panstwa
maszyny, niektére klawisze moga pozostawac nieaktywne.

Klawiatura sterujaca serii PC MILL

SKIP — pomijanie linii programu NC zaznaczonych znakiem /.

DRY RUN — uruchomienie obrébki na szybkich ruchach bez obrotow
wrzeciona.

OPT STOP — gdy aktywne, program zatrzymuije sie na kazdym MO1.
Ponowne uruchomienie programu — klawisz CYCLE START.

RESET

SINGLE — uruchomienie programu blok po bloku.

Program stop / program start.

Reczne sterowanie ruchami narzedzia w trybach recznego sterowania
maszyna.

*Najazd na punkt referencyjny we wszystkich osiach.

Zatrzymanie / uruchomienie posuwu.

Zmiana zaprogramowanej predkosci obrotéw wrzeciona od 50% do
120% co 10%.
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B7
Zatrzymanie / uruchomienie obrotéw wrzeciona.

Uruchomienie obrotow w prawo: krétkie wcisniecie klawisza. W lewo:
przytrzymanie klawisza diuzej niz 1 sek.

*Otwarcie / zamkniecie automatycznych drzwi

*Otwarcie / zamkniecie automatycznego uchwytu.
Wysuniecie / schowanie konika.
Zmiana narzedzia (obrét gtowica narzedziowa)

*Wiaczenie / wytaczenie chtodziwa.

*Wigczenie / wylaczenie napeddw pomocniczych (pompa chtodziwa,
nadmuch itd.).

Pokretto trybow

Pokretto posuwu. Zmiana od 0 do 120% zaprogramowanej wartosci.

Wytacznik bezpieczenstwa (czerwony).

*Klucz Program Protect — wigczanie specjalnych funkgiji.

Dodatkowy CYCLE START. Uruchomienie programu.

*Zamkniecie automatycznego uchwytu

*Klawisz zatwierdzenia.

*Bez funkciji.
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W celu uaktywnienia dodatkowych funkcji klawiszy przycisnij jednoczesnie ALT lub CTRL jak na przyktadzie
Z rysunku.

Klawisz F10 wywotuje menu Zakres6w operacji.
Klawisz SHIFT + F10 wywotuje menu zmiany trybu pracy.
ESC kasuje komunikaty alarmowe.

Funkcje maszynowe na klawiaturze numerycznej sa aktywne wytacznie z klawiszem NUM LOCK.
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Instrukcja obstugi symulatora sterownika Sinumerik 840D

EMCO

C4
Grupy informacji wyswietlanych (Operating Area).
Grupa Funkcje
. Wykonanie programu
Machine Reczne sterowanie maszyng
Parameter Zarzadzanie danymi narzedzi,
punktéw zerowych, parametréw R,
= Pisanie, kasowanie, kopiowanie
rogram ) :
programoéw obrébczych
Wysytanie i odczytywanie
Services programéw z urzadzen
zewnetrznych
Diagnosis Alarmy i informacje
Start Up Ustawienia sterowania
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D2
Funkcje G
Funkcja Znaczenie
GO Ruch szybki po prostej
G1 Ruch roboczy po prostej
G2 Ruch roboczy po tuku w kierunku zgodnym z ruchem wskazdéwek
zegara
G3 Ruch roboczy po tuku w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara
CIP Ruch roboczy po tuku z podaniem punktu posredniego
G4 Czas postoju
G9 Dokfadne zatrzymanie akt. w jednej linii
G17 Wybor ptaszczyzny XY
G18 Wybér ptaszczyzny XZ
G19 Wybor ptaszczyzny YZ
G25 Ograniczenie obszaru pracy, ogr. max obrotéw.
G26 Ograniczenie obszaru pracy - drugi rég, ogr. obrotéw
G33 Proste nacinanie gwintu
G331 Nacinanie gwintu gwintownikiem
G332 Nacinanie gwintu gwintownikiem z wycofaniem
G40 Odwotanie korekgji promienia narzedzia
G41 Korekcja lewostronna
G42 Korekcja prawostronna
G53 Odwotanie przesuniecia punktu zerowego G54 — G57
G54 - G57 Wywotanie przesuniecia punktu zerowego
G500 Odwotanie ustawianego przesuniecia punktu zerowego
G505 — G599 Wywotanie ustawianego przesuniecia punktu zerowego
G60 Doktadne zatrzymanie akt. w wielu liniach
G601 Wielkos$¢ kroku przy osigganiu doktadnej pozyciji
G602 Wielkos$¢ kroku przy osigganiu limitu doktadnej pozyciji
G603 Wielkos$¢ kroku przy osigganiu punktu zadanego
G63 Nacinanie gwintu gwintownikiem bez synchronizaciji
G64 Tryb konturowania
G641 Tryb konturowania z zadawanym przesunieciem
G70 Podawanie danych w calach
G71 Podawanie danych w milimetrach
G90 Programowanie absolutne
G91 Programowanie przyrostowe
G94 Posuw zadawany na minute
G95 Posuw zadawany na obrot
G96 Stata szybkos$¢ skrawania
G97 State obroty
G110 Przesuniecie we wspotrzednych biegunowych z zadaniem ostatniej
pozycji
G111 Przesuniecie we wspoirzednych biegunowych absolutnych
G112 Przesuniecie we wspotrzednych biegunowych w stosunku do ostatnich
wsp. biegunowych
G140 Doktadny najazd i odjazd
G141 Najazd i odjazd z lewej strony konturu.
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D3
Funkcja Znaczenie
G142 Najazd i odjazd z lewej strony konturu.
G143 Najazd i odjazd po stycznej.
G147 Najazd po prostej
G148 Odjazd po prostej
G247 Najazd po ¢wiartce kota
G248 Odjazd po ¢wiartce kota
G340 Najazd i odjazd w pustg przestrzen
G341 Najazd i odjazd w ptaszczyznie
G347 Najazd po potkolu
G348 Odjazd po potkolu
G450 Najazd i odjazd po konturze
G451 Najazd i odjazd po konturze
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D4
Funkcje M
Funkcja Znaczenie
MO Zatrzymanie programu
M1 Stop warunkowy
M2 Koniec programu
M3 Obroty wrzeciona w prawo
M4 Obroty wrzeciona w lewo
M5 Stop obrotéw
M6 Zmiana narzedzia
M8 Wiaczenie chtodziwa
M9 Wytaczenie chtodziwa
M10 Hamulec wrzeciona zat.
M11 Hamulec wrzeciona wyt.
M17 Koniec podprogramu
M20 Wycofanie konika
M21 Wysuniecie konika
M25 Otwarcie uchwytu automatycznego
M26 Zamkniecie uchwytu automatycznego
M30 Koniec programu, powrét na poczatek, odwotanie obrotéw i posuwdw.
M71 Wigczenie wydmuchiwania
M72 Wytaczenie wydmuchiwania
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D5

Cykle
Komenda Znaczenie
CYCLE 81 Wiercenie, nawiercanie
CYCLE 82 Wiercenie z zatrzymaniem na dnie otworu
CYCLE 83 Wiercenie z famaniem i wyrzucaniem wiéra
CYCLE 84 Synchronizowane gwintowanie gwintownikiem
CYCLE 840 Gwintowanie z uchwytem kompensacyjnym
CYCLE 85 Wiercenie 1
CYCLE 86 Wiercenie 2
CYCLE 87 Wiercenie 3
CYCLE 88 Wiercenie 4
CYCLE 89 Wiercenie 5
CYCLE 93 Nacinanie kanatkéw / przecinania
CYCLE 94 Cykl toczenia podcieé
CYCLE 95 Cykl toczenie zgrubnego
CYCLE 96 Cykl toczenia podcie¢ pod gwint
CYCLE 97 Cykl nacinania gwintu
CYCLE 99 tancuchy gwintéw
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D6
Skréty komend

Komenda Znaczenie
AC Wprowadzenie wspétrzednej absolutnej w pojedynczej osi
ACN Najazd po tuku w osi w kierunku negatywnym
ACP Najazd po tuku w osi w Kierunku pozytywnym
AND Funkcja logiczna ,i”
AP Kat we wsp. polarnych
AR Kat fragmentu okregu
AXIS Typ zmiennej — 0$
AX Operator zmiennej
AXNAME Operator tancucha
AMIRROR Lustrzane odbicie uktadu wspétrzednych wzg. punktu W przyrostowo
AROT Obrét uktadu wspétrzednych przyrostowo
ASCALE Skala wzgl. uktadu wspétrzednych przyrostowo
ATRANS Programowalne przesunigcie punktu zerowego
B_AND
g:ggT Funkcje logiczne na bitach
B_XOR
BOOL Typ zmiennej — zmienna Boolowska
CASE Instrukcja skoku warunkowego
CIP Obrébka po okregu z podaniem punktu posredniego
CHAR Typ zmiennej — znakowa
CHF Wielko$¢ ukosowania
CR Promien okregu
CFC Staty posuw na konturze
CFIN Posuw dla obrébki wykanczajacej
CFTCP Staly posuw $rodka narzedzia
CONTPRON Aktywowanie przygotowywania konturu w formie tabelarycznej
CHR Wstawienie ukosowania
D Numer korekcji narzedzia
DC Dojazd do konturu okregu po najkrétszej drodze
DIAMOF Promien jako wymiar
DIAMON Srednica jako wymiar
DEF Definiowanie zmiennych
DISPLOF Wytacza wyswietlanie aktualnego bloku
DISPLON Wiacza wyswietlanie aktualnego bloku
DIV Dzielenie catkowite
DEFAULT Sprawdzenie struktury
DEFINE AS Programowanie makr
DISC Kompensacja naroznikéw zewnetrznych

Elastyczne programowanie instrukgji najazdu i wycofania

DISCL Odlegtos$¢ punktu koncowego obroébki przy ,miekkim” dojezdzie i wycofaniu
DISR Odlegtosé¢ freza od punktu poczatkowego przy ,miekkim” dojezdzie i wycofaniu
ELSE Instrukcja ,w przeciwnym wypadku” w skokach warunkowych
ENDFOR Koniec petli FOR
ENDLOOP Koniec petli LOOP
ENDWHILE Koniec petli WHILE
EXECTAB Wykonanie elementéw konturu blok po bloku
EXECUTE Koniec definicji
F Posuw
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D7
Komenda Znaczenie

FOR Petla powtarzania

FRAME Typ zmiennej — tabela

FAD Szybkos¢ ruchu powolnego przy ,miekkim” dojezdzie i wycofaniu

GOTOB Instrukcja skoku do tytu

GOTOF Instrukcja skoku do przodu

11 Adres dla punktu posredniego okregu

IC Podanie wspétrzednej przyrostowej dla pojedynczej osi

IF Instrukcja warunkowa ,JESLI”

INT Liczba catkowita ze znakiem

INTERSEC Obliczanie konturu w formie tabelarycznej

J1 Adres dla punktu posredniego okregu

KONT Kompensacja promienia narzedzia, otaczanie konturu w punkcie poczatkowym

i koncowym

K1 Adres dla punktu posredniego okregu

LIMS Adres dla punktu posredniego okregu

LOOP Instrukcja petli

MCALL Modalne wywotanie podprogramu

MSG Wyswietlenie komunikatu przy alarmie

MIRROR Lustrzane odbicie uktadu wspétrzednych wagl. punktu W

N Numer bloku

NOT Negacja

NORM Najazd na kontur po stycznej

OFFN Przesuniecie od konturu po stycznej

OR Logczna funkgja ,lub”

P llos$¢ powtdrzen podprogramu

PROC Uruchomienie podprogramu / procedury

R Parametry R 0 do 99

ROT Obro6t uktadu wspétrzednych

REAL Zmienna - Liczba rzeczywista

RET Powrét z podprogramu

RND Wstawienie promienia w narozniku konturu

RNDM Modalne wstawienie promieni w naroznikach

RP Promien we wsp. biegunowych

RPL Obrét ptaszczyzny

REP Inicjalizacja pola

S Obroty wrzeciona / szybko$¢ skrawania

SAVE Zapamietywanie rejestru przy wywotywaniu podprogramu

SETAL Programowanie alarméw

SET Inicjalizacja listy wartosci

SETMS Definiowanie wrzeciona gtéwnego

SF Przesuniecie punktu poczatkowego (tylko dla tancuchéw gwintéw)

SPCOF Wylaczenie sterowania pozycjg wrzeciona

SPCON Zataczenie sterowania pozycjg wrzeciona

STRING Zmienna tancuchowa

SCALE Skalowanie uktadu wspétrzednych

STRLEN Operacja tancuchowa (dtugos$¢ tancucha)

SPOS Zadanie pozycji wrzeciona

SPOSA Zadanie pozycji wrzeciona przyrostowo

SUPA Blokowe wytgczenie wsztstkich przesunigé punktu zerowego

SBLOF Zatgczenie blokowego wytaczenie wszystkich przesunie¢ punktu zerowego

SBLON Wylaczenie blokowego wytaczenie wszystkich przesunie¢ punktu zerowego
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D8
Komenda Znaczenie
TRANS Programowane przesuniecie punktu zerowego
T Adres narzedzia
TURN llos¢ zwojoéw w interpolacji helikalnej
TRAFOOF Wytaczenie aktywnych transformaciji
TRACYL Transformacja cylindryczna w ptaszczyznie XZ
TRANSMIT Transformacja w ptaszczyznie XY
UNTIL Funkcja powtarzaj ,dopdki”
VAR Definiowanie zmiennych
WAITP Oczekiwanie na zakohczenie ruchu w osi
WAITS Oczekiwanie na spozycjonowanie wrzeciona
WHILE Inny rodzaj petli - ,podczas gdy”
WALIMOF Wytaczenie softwarowego limitu przestrzeni roboczej
WALIMON Zalgczenie softwarowego limitu przestrzeni roboczej
XOR Funkcja logiczna xor.
Komenda Znaczenie
A Obrét stotu podziatowego o kat w lewo (tylko frezowanie)
ANG1,2 Katy w cyklach (tylko toczenie)
APP Sciezka dojscia (tylko toczenie)
AFSL Kat zagtebienia
BRISK Przyspieszenie wzdtuz osi
CDIR Kierunek obrébki
CPA Srodek zagtebienia w X
CPO Srodek zagtebieniaw Y
CRAD Promien zagtebienia w kieszeniach prostokatnych
DAM Wielkos$¢ zmniejszenia w cyklu wiecenia gtebokich otwordéw
DBH Odlegtosé miedzy otworami
DIATH Srednica gwintu w cyklu frezowania gwintu
DM... Srednica w cyklach
DP Gtebokos¢ catkowita w cyklach
DPR Gtebokos¢ od ptaszczyzny referencyjnej w cyklach
DT Czas postoju w cyklach
DTP Czas postoju na dnie w cyklach
DTS Czas postoju na zewnatrz otworu w cyklach
ENC Gwintowanie z / bez enkodera
FAL... Naddatek na obr. wykanczajaca
FDEP Gtebokos¢ pierwszego ciecia
FDIS Odlegtos¢ od pierwszego otworu w cyklach
FDPR Gtebokos¢ pierwszego wiercenia przyrostowo
FF1,2,3 Posuw dla obr. zgrubnej, posredniej, wykanczajgcej w cyklach
FFD Posuw dla obr. wgtebnej w cyklach
FFP1 Posuw dla obr. poprzecznej zgrubnej w cyklach
FFP2 Posuw dla obr. poprzecznej wykanczajacej w cyklach
FFR Posuw w przéd w cyklach
FL Limit posuwu w osi
FORM Typ podciecia
FPL Punkt koncowy cyklu
IANG Kat wcinania
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Komenda Znaczenie

IDEP Gtebokos¢ wcinania

INDA Kat indeksowania

KDIAM Srednica rdzenia gwintu

LENG Dtugosé

MID Maksymalna gtebokos¢ wciec

MIDF Maksymalna gtebokos¢ wcie¢ dla obr. wykanczajacej

MPIT Skok gwintu jako warto$¢ nominalna

NID llos¢ przejs¢

NPP Nazwa programu

NRC llos¢ przejs¢ zgrubnych

NSP Przesuniecie punktu startowego

NUM llos¢ elementéw

NUMTH llo$¢ gwintow

PIT Skok gwintu

PO.. Kolejny punkt gwintu w tancuchu gwintéw

POSS Pozycjonowanie wrzeciona

PP1,2,3 Skoki gwintéw w fancuchach gwintéw

PRAD Promien kieszeni kotowej

RAD Promien

RCI1,2 Promien naroznika wewnetrznego

RCO1,2 Promien naroznika zewnetrznego

RFF Posuw wycofania

RFP Ptaszczyzna referencyjna

ROP Sciezka wyjscia z gwintu

RPA Ruch podniesienia w osi X

RPAP Ruch podniesienia w osi Z

RPO Ruch podniesienia w osi Y

RTP Ptaszczyzna wycofania

SDAC Kierunek obrotéw przy wyjsciu z cyklu

SDIS Odlegtos¢ bezpieczenstwa

SDIR Kierunek obrotéw wrzeciona

SDR Kierunek obrotéw przy wyjsciu gwintownika

SOFT Miekkie przyspieszenie osi

SPCA Punkt startowy cyklu w X

SPCO Punkt startowy cyklu w Y

SPD Punkt startowy cyklu w X — srednica

SPL Punkt startowy cyklu w Z — dtugos¢

SSF Obroty dla obr. wykanczajacej

SST Obroty dla gwintowania

SST1 Obroty dla wyjscia z gwintu

STA1 Kat

TDEP Gieboko$¢ gwintu

TYPTH Rodzaj gwintu

VARI Wariant obrobki

WID Dtugosé
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Funkcje arytmetyczne

Komenda Znaczenie
+-/ Dodawanie odejmowanie mnozenie dzielenie
SIN() Sinus
COS() Cosinus
TAN() Tangens
ASIN() Arcus sinus
ACOS|() Arcus cosinus
ATAN2() Arcus tngens 2
SQRT() Pierwiastek kwadratowy
ABS() Wartos¢ absolutna
TRUNC() Wartos¢ catkowita
ROUND() Zaokraglenie
POT() Podniesienie do kwadratu
LN(Q) Logarytm naturalny
EXP() Exponenta
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PART1.MPF

KONTUR.SPF

Program run with subprogram

PART1.MPF

MILLt SPF

Nesting of subprograms

D29
Podprogramy

Funkcije ktére w programie NC musieli bysmy
pisa¢ wielokrotnie mozna umiesci¢ w
podprogramie i wywotywac wiele razy.

Podprogramy wywotuje sie ich nazwami.
Na rysunku obok: wywotanie podprogramu w
programie gtéwnym.

Wartosci zapisane w parametrach R moga by¢
transferowane do podprogramow.

Np. MILL1 P1 LF (koniec linii).
MILLA nazwa podprogramu
P1 ilo$¢ powt6rzen podprogramu.

Podprogramy nalezy zakancza¢ funkcjg M17
Np. N150 M17 LF

Zagniezdzenie podprogramoéw

Mozliwe jest jedenastokrotne zagniezdzenie
podprograméw. Réwniez funkcja poszukiwania
bloku jest mozliwa w tylu zagniezdzeniach.

Cykle sa rowniez zliczane jako podprogramy, co
oznacza ze mogag by¢ wywotywane max. w
dziesigtym zagniezdzeniu.
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D39
Wspoétrzedne i punkty zerowe.
Ptaszczyzna obrobki G17 — G19.

Korekcja promienia narzedzia dziata réwnolegle
do wybranej ptaszczyzny obrébki.

Podstawowa ptaszczyzna obrébki dla toczenia:
G18 (ZX). Dla frezowania: G17 (XY).

Programowanie absolutne i przyrostowe.

W wymiarowaniu absolutnym (G90)
programujemy punkt w przestrzeni roboczej do
ktérego ma dojecha¢ narzedzie.

W wymiarowaniu przyrostowym (G91)
programujemy o ile mm w kazdej osi ma sie
ruszy¢ narzedzie z punktu w ktérym aktualnie
stoi.

Kazda z osi moze by¢ programowana w innym
systemie (absolutnie lub przyrostowo).

Przyktady:

G90
GO X40 Z=IC(20)

Os$ X zostata zadana absolutnie, zgodnie z G90
a 0$ Z przyrostowo poleceniem IC.

Go1
GO X20 Z=AC(10)

Os$ X zostata zadana przyrostowo, zgodnie z
G91 a 0$ Z absolutnie poleceniem AC.

Programowanie w calach i milimetrach.

Zaleznie od potrzeb nastepujace dane mozemy
zadawac w calach lub milimetrach (funkcjami
G71/G71)

e wspotrzedne XYZ

e danefukow I1, J1, K1, 1, J, K, CR

e skoki gwintow

e przesuniecia punktu zerowego TRANS i

ATRANS

e wspotrzedne biegunowe RP.
Wszystkie inne dane sg podawane w
jednostkach zaleznych od ustawien obrabiarki.
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ATRANS relates to the last valid zero point G54 -

G599, TRANS.
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TRANS relates always to the actual zero point G54 -

G599.

D42

Programowe przesuwanie punktu zerowego
TRANS i ATRANS.

Format:
TRANS/ATRANS X....Y....Z.....

TRANS Absolutne przesuniecie punktu
zerowego w stosunku do aktualnego punktu
zerowego przedmiotu wybranego funkcjami
G54 — G599.

TRANS kasuje wszystkie poprzednie
przesuniecia programowe (TRANS, ATRANS,
ROT, AROT).

ATRANS — jest to przesuniecie przyrostowe w
stosunku to ostatniego przesuniecia zera uktadu
wspotrzednych.

ATRANS nie kasuje poprzednich przesunig¢ ale
dodaje sie do nich.
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D43

Polecenia ROT/AROT sg uzywane do
obracania uktadu wspotrzednych wokét jego osi.

Pozwala to na programowanie konturéw
nierownolegtych do podstawowej zadanej
funkcjami G17 — G19 ptaszczyzny obroébki.

Format:
ROT/AROT X....Y....Z....
ROT/AROT RPL=....

ROT - absolutny obrot uktadu wspétrzednych
wokot osi XYZ przestawionego funkcjami G54-
G599 lub funkcjg TRANS.

AROT - przyrostowy obrét uktadu
wspotrzednych wokot osi XYZ.

XYZ — wartosci obrotéw wokét poszczegoinych
osSi.

RPL — obrét w aktywnej ptaszczyznie obrébki.

Przyktad.

Na przyktadzie pokazano przesuniecie zera
uktadu wspétrzednych funkcjag TRANS a
nastepnie przyrostowy obrot uktadu
wspGtrzednych funkcjg AROT o 30°.

G17

TRANS X....Y....Z....
AROT Z30.

lub

AROT RPL=30
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D47
Programowanie narzedzia

(zobacz takze rozdziat E — korekcja
narzedzia/pomiar narzedzia)

Wywotanie narzedzia:
T... Numer narzedzia w gtowicy
D... Numer pamieci narzedzia

Kazde narzedzie moze mie¢ zapamietane kilka
zestawow danych (punktéw prowadzenia).
Wywotuje sie zgodnie z aktualng potrzeba np.
T1 D1 lub T1 D2

Wywotanie T... D... zmienia dane narzedzia w
pamieci maszyny ale nie wykonuje obrotu
gtowicy narzedziowe;.

Zakresy numeréw to
T1-T32000
D1 — D9 dla kazdego narzedzia.

Rozkaz zmiany narzedzia.

M6 — wymien narzedzie (dla obrabiarek
wyposazonych w gtowice narzedziowa).

W celu unikniecia kolizji przed wywotaniem
funkcji M6 nalezy wycofaé narzedzie na
bezpieczng odlegtosé od przedmiotu.

Funkcje M6i T... D.... nie muszg by¢
programowanie w jednym bloku.

Przyktad:
N50 G00 X60 Z50

Odjazd na bezpieczng odlegtosé.
N55 T4 D1

Wywotanie narzedzia 4 z korekcja.
N60 M6

Rozkaz wymiany narzedzia.

-69 -



FESTO Instrukcja obstugi symulatora sterownika Sinumerik 840D EMCO
D80
Cykle wiercenia
Cykl Parametr Znaczenie Opis, rysunek
1 RTP Ptaszczyzna wycofania,
absolutna
ovoLesy 2| AP_|Pesionmademoa e |
Wiercenie, 3 SDIS od p,{z rze}flgrencyjzrgj zenstw ' 3 g
nawiercanie | — DP | Glebokos¢ otworu absolutna B T_Diq g
Glebokosé otworu od LOPR
5 DPR . . op AFP RTP
ptaszczyzny referencyjnej
CYCLES82 Jak CYCLES1 tylko z
Wiercenie z 6 DTP Czas postoju zatrzymaniem na dnie
zatrzymaniem otworu
6 FDEP Gtebokos¢ pierwszego wiercenia
Gtebokos¢ pierwszego wiercenia | ® g #33
7 FDPR w stosunku do ptaszczyzny FOPRDAM | FOPR | 8
referencyjnej X%j
CYCLES3 Wielko$¢ zmniejszania 8 L,
Wiercenie DAM gtebokosci ok IICE
gtebokich 9 DTP Czas postoju na dnie otworu
otworéw 10 DTS Czas postoju przed otworem 19
Posuw dla pierwszego wiercenia 13
11 FRFE 1(0.001 - 1) Xgen o zgwmm
12 VARI 0= Jraman!e wiéra
1 = famanie i usuwanie wiéra
7 SDAC Kierunek oprotow przy
wychodzeniu z otworu
Skok gwintu jako warto$é -
8 MPIT znormalizowana (M3 — M48) y gy _
CYCLE84 Skok gwintu w mm (0,001 — i
Gwintowanie 9 PIT 2000) AN ’U-EMP'T
synchronizo- 10 POSS Pozycja wrzeciona na poczatku X/) = w®e
wane. cyklu. TP ) /M&NSDAC
Obroty wrzeciona dla P SDIS N
11 SST , : RFR ATP
gwintowania
12 SSTH Obroty wrzeciona dla wyjscia z
gwintu
7 SDR Kierunek ok?rotow przy
wychodzeniu z otworu _—
CYCLES840 Kierunek obrotéw po zakonczeniu ' — —
Gwintowanie z 8 SDAG cyklu < TS
zastoso- 9 ENG 0 = z enkoderem e
waniem 1 = bez enkodera {) = = o
oprawki ze 10 MPIT Skok gwintu jako warto$é mp% soA;i wWae
sprezyng znormalizowana (M3 — M48) op SDJ:_F,;,RTP .
11 PIT Skok gwintu w mm (0,001 —
2000)
CVOLESS 7 FFR Posuw dla wiercenia Jak CYCLES2, zamiast
Rozwiercanie1 posuwu F programowany
CYCLESY | 8 RFF  |Posuw dia wycofania L‘f;b';fezbzfvg"c'izm .
FOETIEEENR posuw wycofania RFF
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D81
Cykl Parametr Znaczenie Opis, rysunek
7 SDIR Kierunek obrotéw wrzeciona
8 RPA Ruch wycofania w X e—:—%—
CYCLES6 9 RPO Ruch wycofania w Y pras
Rozwiercanie2 10 RPAP Ruch wycofania w Z é[
. . ore X RTP
11 POSS Kat zatrzymania wrzeciona DP REP+
sDIS
Wiercenie z
CYCLES87 . . . zatrzymaniem programu
DT 5 SDIR Kierunek obrotéw wrzeciona MO na dnie otworu,
wyjscie otworu z M5.
Jak CYCLES87 z
CYCL.ESB : 6 DTP Czas postoju na dnie otworu zatrzymaniem na dnie
Rozwiercanie4 otworl
CYCLES89 Jak CYCLEBS2, wycofanie
Rozwiercanie5 Jak CYCLES2 Z posuwem roboczym
MCALL Modalne wywotanie cyklu.
Cykl lub podprogram pozostajg aktywne we wszystkich nastepnych liniach
np. MCAL CYCLES83 ! .
programu az do odwotania.
MCALL Odwotanie modalnego wywotania cykli.
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D89
Cykle tokarskie
Cykl Parametr Znaczenie Opis, rysunek
1 SDP Punkt poczatkowy w X
2 SPL Punkt poczatkowy w Z
3 WIDG Szerokos$¢ kanatka
4 DIAG Gtebokos¢ kanatka
5 STA1 Kat kanatka (na czole czy na
walcu)
6 ANG1 Kat pierwszej sciany kanatka
7 ANG2 Kat drugiej sciany kanatka
CYC_)LE9_3 8 RCO1 Promien/ukosowanie 1
Nacinanie zewnetrzne
kanatkow / Promien/ukosowanie 2
przecinanie 9 RCO2 zewnetrzne
10 RCH Promier/ukosowanie 1
wewnetrzne
11 RCI2 Promier/ukosowanie 2
wewnetrzne
12 FALA Naddgtek na obr. wykanczajaca
na dnie kanatka
Naddatek na obr. wykanczajaca VAR VeRImsTin, VAIe
13 FAL2 na scianach kanatka : : L
14 INDEP | Grubos¢ warstwy skrawania ‘ z z
VARI=x7 VARI=xB
15 DTP Czas postoju na dnie kanatka
16 VARI Wariant obrobki
1 SPD Punkt poczatkowy w X
CYCLEY%4
Toczenie 2 SPL Punkt poczatkowy w Z
podcie¢
3 FORM Rodzaj podciecia ISO
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D90
Cykl Parametr Znaczenie Opis, rysunek
Nazwa podprogramu z
1 NPP K )
onturem do wykonania VAR Toczenie
159 wzdtuzne
Maksymalna grubo$é warstwy | 77 | Zewnetrzne
2 MID ;
skrawania
3 FALZ Naddgtek_na obrébke
wykanczajaca w Z VAR| | Toczenie
3711 wzdtuzne
Naddatek na obrébke DT | wewnetrzne
4 FALX S
wykanczajaca w X
Naddatek na obrdbke
5 FAL wykanczajaca rownolegty do _
konturu VARI | oo
2,6,10 zewnetrzne
CYCLE 95 6 FF1 Posuw dla obr. zgrubnej
Cykl obrobki 7 FED Posuw dla podcie¢ X
zgrubnej (zagtebianie sie noza) VAR| | Toczenie
poprzeczne
4,812 wewnetrzne %‘
8 FF3 Posuw dla obr. wykanczajacej ] z
9 VARI Wariant obrobki
10 DT C;gs postoju na tamanie
widra
11 DAM Odsuniecie na famanie wiora
X
SPL
1 SPD Punkt poczatkowy w X
CYCLE 96
. |z
Cykl toczenia 2 SPL Punkt poczatkowy w Z ]
podcie¢ pod
gwint
3 FORM | Rodzaj podciecia ISO
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D91
Cykl Parametr Znaczenie Opis, rysunek
1 PIT Skok gwintu jako warto$¢
2| P | S  e e T
3 SPL Punkt poczatkowy w Z g
4 FPL | Punkt korcowy w Z 9
5 DM1 | Srednica na poczatku gwintu 3
6 DM2 | Srednica na koncu gwintu
7 APP Odlegtos¢ na rozpedzanie noza '
CYCLE 97 8 ROP | Odlegto$¢ na wyhamowanie noza 10’
Cykl nacinania 9 TDEP | Gtgbokos$¢ gwintu
gwintow 10 FAL | Naddatek na obr. wykanczajaca IANG €5
11 IANG Kat wejscia noza |ANG=0 IANG=30  IANG=-30
12 NSP Przesuniecie punktu poczatkowego i 'f Y .
13 NRC llos¢ przej$¢ zgrubnych noza MM M
14 NID llos¢ przej$¢ wygtadzajacych w12 3
Wariant obroébki s
15| VARL |13 Gl alsbokosé weiee
3,4 Staly przekréj wiéra
16 NUMTH | llo$¢ gwintow
1 PO1 Punkt poczatkowy w Z
2 DM1 | Srednicaw PO1
3 PO2 Punkt poczatkowy 2 gwintu w Z
4 DM2 | Srednicaw PO2
5 PO3 Punkt poczatkowy 3 gwintu w Z
6 DM3 | Srednica w PO3 Ax
7 PO4 | Koniec gwintu w Z i i o s
8 DM4 | Srednica w PO4 J
9 APP Odlegtos¢ na rozpedzanie noza Lo ;E*
CYCLE 98 10 ROP | Odlegto$é na wyhamowanie noza PZC;“ g z
tancuchy 11 TDEP | Gtebokos$¢ gwintu — PO2 . 4_1
gwintéw 12 FAL Naddatek na obr. wykanczajaca
13 IANG | Kat wejscia noza
14 NSP Przesunigcie punktu poczatkowego | Parametry od 9 do 16 oraz 20
15 NRC llos¢ przej$¢ zgrubnych noza izﬁ;c?:ﬁ;?:l?vi%@%LEQ?
16 NID llos¢ przejs¢ wygtadzajacych parametry od 7 do 16.
17 PP1 Skok gwintu 1
18 PP2 Skok gwintu 2
19 PP3 Skok gwintu 3
20 VARI | Wariant toczenia
21 NUMTH | llo$¢ gwintow
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Miejsce na notatki
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