SINUMERIK

PROGRAMPARANCSAI

KÓD
KÓD JELENTÉSE
SINUMERIK

MONDAT FORMÁTUM, MEGJEGYZÉSEK



S3
810M
MONDAT



MARÓ
ESZTERGA


%
 Programazonosító
x
x
 %0-9999    MAX 4 karakter

LF
 Mondat vége
x
x


:
 Fõmondat

x


N
 Mondatszám
x
x


/:
 Kihagyható fõmondat

x


/N
 Kihagyható mellékmondat
x
x


D
 Szerszámkorrekció  /szerszám geometria adatok és   korrekció adatok/

x
 1 - 99 ig

T
 Szerszámváltás  / Pld.  T1 D1/
x
      x
 1-2. karakter : Revolverfej pozició 3-4. karakter: Szerszámkorrekció száma     ( max. 32 ) 

TO
 Szerszámkorrekció




L
 Alprogram
x

 1-3. karakter: Alprogram száma 4-5. karakter: Ismétlések száma




x
 1 - 999 ig

A
 Felület hajlásszöge
x

 0 - 359,99999 fok között

B
 Lekerekítés Letörés Sarok
xxx

 B B- B0

I
 Interpolációs segédadat
x

 A kör kezdõpontja és a középpont közötti távolság X irányú           elõjelhelyes vetülete

K
 Interpolációs segédadat
x

 A kör kezdõpontja és a középpont közötti távolság Z irányú            elõjelhelyes vetülete

R
 Paraméter
x

 R00 - R99

S
 Fordulatszám Fordulatszám korlátozása Állandó vágósebesség
xxx

 1/min 1/min m/min

F
 Elõtolás
x

 mm/min mm/fordulat        ( 0.001 - 50.000 mm/ford között  )

H

x



@
 Ugrási utasítás
x
x
 00 - ff -ig

=
 Elválasztójel

x
 Szükséges a cimbõvítéseknél

  G0   
 Elmozdulás gyorsmenetben                   Eilgang
x

 G0  G90   ( abszolút elmozdulás ) G0  G91   ( növekményes elmozdulás )  




x
 G0  G90   ( abszolút elmozdulás ) G0  G91   ( növekményes elmozd.)

G1
 Egyenes interpoláció elõtolással           Lineare Bewegung ( Bekapcsolási állapot )
x

 G1  G90  G...   X...  Z...  F...  ( abszolút ) G1  G91  G...   X...  Z...  F...  ( növekményes )  




x
 G1  G90  X...  Y...  Z...  F...   ( abszolút elmozd.) G1  G91  X...  Y...  Z...  F...   ( növekményes )

G2
 Körinterpoláció ( OMJM )  Kreisbewegung im Uhrzeigersinn
x

 G2  X...  Z ...  I...   K...

G2
 Körinterpoláció ( OMJM )  Kreisbewegung im Uhrzeigersinn


 G2  G90  G...  X...  Z...  U...  ( abszolút ) G2  G90  G...  X...  Z...  I...  K...  ( abszolút ) G2  G91  G...  X...  Z...  U...  ( növekményes ) G2  G91  G...  X...  Z...  I...  K...  ( növekményes )          X, Z,      A körív végpontjának koordináta értékei         U  Rádiusz       +U  kisebb vagy egyenlõ 180 fokkal                                 - U nagyobb mint 180 fok          I:  Növekményes körközéppont, a startpozició és a körközéppont              X- irányú távolsága          K:  Növekményes körközéppont, a startpozició és a körközéppont             Z- irányú távolsága 


 







x
  G2  G90   U...  / abszolút /                      G2  G91  I... J... K... / növekményes /      A sík kiválasztására vigyázni kell            J   Növekményes körközéppont, a startpozició és a körközéppont             Y- irányú távolsága       A teljes köröket I, J, K- val kell programozni.        

G3
 Körinterpoláció  ( OMJE )                    Kreisbewegung im Gegenuhrzeigersinn
x

 G3  G90  G...  X...  Z...  U...  ( abszolút ) G3  G90  G...  X...  Z...  I...  K... ( abszolút ) G3  G91  G...  X...  Z...  U...   (növekményes) G3  G91  G...  X...  Z... I...  K... ( növekményes )          X, Z, :  A körív végpontjának koordináta értékei          U  Rádiusz     +U kisebb vagy egyenlõ 180 fokkal                                 -U nagyobb mint 180 fok           I:  Növekményes körközéppont, a startpozició és a körközéppont              X- irányú távolsága          K:  Növekményes körközéppont, a startpozició és a körközéppont             Z- irányú távolsága 




x
  G3  G90  U...   G3  G91  I...  J... K...      A sík kiválasztására ügyelni kell          J   Növekményes körközéppont, a startpozició és a körközéppont              Y-irányú távolsága       A teljes köröket I, J, K-val kell programozni

G2/G3
 Spirál programozása Helical CW       ( G2 ) Helical CCW    ( G3 )

x
 G2  X...  Y...  Z...  I...  J...  F... G3  X...  Y...  Z...  I...  J...  F...

G4
 Várakozási idõ                 ( külön mondatba írandó,                                            mondatonként hatásos ) Dwell


 G4   F...  (  F másodpercben  ) G4   X... (  X ezred másodpercben )




x
 G4  F...  (  F másodpercben  ) G4  X...  (  X ezred másodpercben  )

G9
 Pontos méretre állás        ( egy mondatra érvényes ) Exact stop check

x
 G9  G1  X...  Y...  ( X - Y sík ) G9  G2  X...  Y...  I...  J...   G9  G3  X...  Y...  I...  J...    G9  G1  X...  Z...   ( X - Z sík ) G9  G2  X...  Z...  I...  K...   G9  G3  X...  Z...  I...  K...  G9  G1  Y...  Z...   ( Y - Z sík ) G9  G2  Y...  Z...  I...  J...   G9  G3  Y...  Z...  I...  J...  

 G10
 Polárkoordinátaprogramozás gyorsjárattal

x
 G10  X... Y... U... A...         X,Y,: középpont a polárkoordinátarendszerben         U:  rádiusz         A: szög   Mindig az elõször programozott pozitív tengelyre             vonatkozik

G11
 Polárkoordinátaprogramozás elõtolással 

x
 G11  X... Y... U... A...        F...                 X,Y,: középpont a polárkoordinátarendszerben         U:  rádiusz         A: szög   Mindig az elõször programozott pozitív tengelyre             vonatkozik         F:  elõtolás

G16
 Szabad sikmegválasztás

x
 G16  Y... X...         Az elõször programozott tengely a bázistengely         A szög mindig a bázistengelyre vonatkozik

G17
 Sík kiválasztása                       X-Y    ( öröklõdik )

x
 G17         X-Y sík kiválasztása

G18
 Sík kiválasztása                       X-Z     ( öröklõdik )

x
 G18         X-Z sík kiválasztása

G19
 Sík kiválasztása                       Y-Z     ( öröklõdik )

x
 G19         Y-Z sík kiválasztása

G33
 Menetmetszés 

x
 G33  Z... K...       A menetemelkedés az I,J,K cimek alatt kell beadni elõjel nélkül

 G34
 Menetmetszés       (emelkedés növekvõ)

x
 G34  Z... K...F...          K: kezdeti emelkedés           F :emelkedésváltozás bekezdésenként       M37 alkalmazása nem megengedett         

G35
 Menetmetszés         (emelkedés csökkenõ)

x
 G35  Z...K...F...       M37 alkalmazása nem megengedett

G40
 Csúcssugárkorrekció kikapcsolása
x

 

G40
 Marósugárkorrekció kikapcsolása

x
 G40  X...

G41
 Csúcssugárkorrekció kontúrtól  balra
x



G41
 Marósugárkorrekció kontúrtól  balra

x
 G41 G... G... D... X... Y...       D: marósugárkorrekció tár száma 

G42
 Csúcssugárkorrekció kontúrtól  jobbra
x



G42
 Marósugárkorrekció kontúrtól  jobbra

x
 G42 G... G... D... X... Y...   

G43
 Szerszám-hosszkorrekció pozitiv

x
 G43  Z...  D...      Hosszkorrekció leválasztása csak D0-val lehetséges

G44 
 Szerszám-hosszkorrekció negativ

x
 G43  Z...  D...      Hosszkorrekció leválasztása csak D0-val lehetséges

G53
 Nullponteltolás törlése

x
 G53 X... Y...

G54-57
 Beállítható nullponteltolás

x
 G54 X... Y... Z...

G58-59
 Programozható tetszöleges nullponteltolás

x
 G59 Y...       megválasztás G59 Y0        visszaválasztás

G60
 Pontosságtartás

x
 G60       G60 öntartó és G64-gyel vagy G63-mal szüntethetõ meg

G63
 Menetfúrás jeladó nélkül   

x
 G63 G1 S... F...       S: orsófordulatszám       F: elõtolás           Az override nem hatásos                                                                A G63-t G60-nal  lehet megszüntetni

G64
 Pályavezérlési üzemmód

x
 G64

G70
 Méretmegadás coll-ban

x
 G70 

G71
 Méretmegadás mm-ben

x
 G71

G80
 G81-G89 furóciklusok törlése  

x
 G80  Z...

G81L81
 Központfúrás

x
 G81  R2 =   R3=   R11=            R2: referenciasík ·(abszolút)          R3: fúrásmélység  (abszolút)          R11: fúrási tengely L81  P1    R2 =

G82
 Síksüllyesztés      L82 automatikus lehívása

x
 G82  R2=   R3=   R4=   R10=   R11=          R4: várakozási idõ a fúrásmélységben (forgácstörés)          R10: visszahúzási sík

G83
 Mélyfuratkészités      L83  automatikus lehívása

x
 G83  R0 =   R1=   %2 =   R3 =           R0: várakozási idõ a kezdõpontnál           R1: elsõ fúrás mélysége  (növekményes); elõjel nélkül kell              beadni  L83  R4 =   R5 =   %10 =   R11 =            R5: degresszióérték beadása elõjel nélkül  

G84
 Menetfúrás jeladóval     L84  automatikus lehívása      (alprogram)

x
 G84  R2 = R3 =   R6 =   R7 =           R2: referenciasík ·(abszolút)           R3: fúrásmélység  (abszolút)           R6: orsófordulat megfordítása           R7: visszatérés a régi orsófordulat irányhoz L84  R9 =  R11 =           R9: menetemelkedés           R11: fúrási tengely 

G85
 Kifúrás  1     L85  automatikus lehívása      (alprogram)

x
 G85  R2 =   R3 =   R10 =          R10: visszavonási sík L85  R11 =

G86
 Kifúrás  2     L86  automatikus lehívása      (alprogram)

x
 G86  R2 =    R3 =   R4 =   R7 =           R4: várakozási idõ a fúrási mélységen (forgácstörés) L86   R10 =   R11 = 

G87
 Kifúrás  3     L87   automatikus lehívása      (alprogram)

x
 G87   R2 =    R3 =    R7 =  L87   R11=

G88
 Kifúrás  4     L88   automatikus lehívása      (alprogram)

x
 G88   %2 =    R3 =    R4 =    R7 = L88   R11 =

G89
 Kifúrás  5     L89   automatikus lehívása      (alprogram)

x
 G89   %2 =    R3 =    R4 =    R11 =  L89   R2 =    R3 =   R4 =

G90
 Abszolút méretmegadás

x
 G90

G91
 Növekményes méretmegadás

x
 G91

G92
 Orsó fordulatszám korlátozás

x
 G92  S...

G94
 Elõtolás mm / perc-ben  

x
 G94  F...

G95
 Elõtolás m / ford-ban

x
 G95  F...













M00
 Programozott stop     (feltétlen)

x
 M00

M01
 Programozott stop    (feltételes)

x
 M01

M02
 Programvég

x
 M02

M03
 Orsófordulat jobb 

x
 M03

M04
 Orsófordulat bal

x
 M04

M05
 Orsó stop

x
 M05

M08 
 Hûtõfolyadékszivattyú be

x
 M08

M09
 Hûtõfolyadékszivattyú ki

x
 M09

M17
 Alprogramvég

x
 M17

M19
 Tájolt orsó stop

x
 M19  S...     S: szög programozása fokban

M30
 Programvég

x
 M30













T
 Szerszámparancs

x
 T XXXX

S
 Szó

x
 S...     -orsófordulatszám kulcsszámokban    -orsófordulatszám 1 / perc-ben vagy 0.1 1 / perc-ben     -orsó-stop fok-ban,távolság az érzékelõ-adó nullajelétõl 

H
 Segédfunkciók

x
 H....      H címen maximum négy szám programozható 

R
 Paraméterek

x
 R 0 - R99 R100 - R199  háttérparaméterek   Egy paramétersorban maximálisan 10 paraméter kapcsolása lehetséges

L90
 Menetfúrás (jeladó nélküli gépekhez)         Alprogram

x
  L90 P1  R2 =   R3 =   R6 =   R7 =   R11=             P1: az alprogram átfutásainak száma             R2: referencia sík            R3: fúrási mélység            R6: orsófordulat irány megfordítás            R7 :visszatérés a régi orsó forgásirányhoz            R11: fúrási tengely

 L900
 Fúrási lyukkép

x
  L900 P1   R11 =    R22 =   R 23=   R24 =   R25 =   R26 =   R27 =   R28                 R11 :  fúrási tengely (X=1, Y=2,  Z=3,  4=4 )            R22 ,  R23 : a lyukkép  MP-középpontja ,a munkadarab                  nullpontjára  vonatkoztatva            R24 : Rádiusz            R25 : kezdeti szög  /  a vízszintes tengelyre vonatkoztatva /            R26 :  továbbkapcsolási szög;  0 kerül megadásra, ha a fu-                ratok száma 360 fokon kerül felosztásra            R27 :  furatok száma           R28 : a kívánt fúrási ciklus száma ( L 81-L 89 )

 L901
  Horony marás

x
   L901 R1 =   R2 =   R3 =   R11 =   R12 =   R13 =   R22 =   R23 =   R24 =             R25 =   R26 =   R27 =                  R1: fogásmélység (növekményes, elõjel nélkûl )              R2 : referenciasík ( abszolút )              R3 : horonymélység               R11 : fogásvételi tengely ( X = 1,  Y = 2,  Z = 3,  4. = 4 )                R12 : horonyszélesség                R13 : horonyhossz              R22 ,  R23 : marókép középpont MP a munkadarab null-                  pontra    vonatkoztatva                R24 :  Rádiusz ( MP - szakasz a horonyélig )                R25 : kezdeti szög ( vízszintes tengelyre vonatkozik )                R26 : továbbkapcsolási szög               R27 : hornyok száma             
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