[image: image1.jpg]Entering/Modifying Zero Offset

Functionality

After reference-point approach, the actual-value memory and thus also the actual-value dis-
play are referred to the machine zero. A machining program, however, is always referred to
the workpiece zero. This offset must be entered as the zero offset.

Operating sequence

E Select "Zero Offset” via Parameters and Zero Offset.
Alist of settable zero offsets will appear on the screen. The screen form also displays the va-
Zesl) lues of the programmed zero offset, the active scaling factors, the status display “Mirroring

active”, and the total of all active zero offsets.
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Fig. 315 The Zero Offset window
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Position the cursor bar on the input box you wish to modify,

of'e
enter value(s). The values are accepted into the zero offsets either by a cursor movement or using
the Input key.

fr The offset values of the cutting edge come into effect immediately.
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SINUMERK802D نظام تشغيل

المقدمة:

      المكائن المبرمجة تحتوي عادة على نظام تشغيل خاص بها ويختلف هذا النظام التشغيلي بين ماكنة مبرمجة 

وأخرى  لكن المبدأ واحد لايتغير .

 ومنها  شرقSiemensأن أنظمة التشغيل متنوعة حسب تنوع الشركات المصنعة لها منها شركات أوربية مثل 

.Fanuc,LNC,GSKاسيوية مثل شركة 

SINUMERK 802D  لكن  سوف نتناول اليوم شرح كيفية التعامل مع نظام تشغيل

.Sinumerk802dبشكل يتيح للقارئ أن يتمكن من تشغيل المكائن المبرمجة التي تعمل بنظام تشغيل

يتكون نظام التشغيل من جزئين اساسيين هما :

  .NC1- وحدة المعالجة العددية 

 .PLC- وحدة المعالجة المنطقية المبرمجة2
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Note

When you turn on the SINUMERIK 802D and the machine, please also observe the Machine
Documentation, since turning on and reference point approach are machine-dependent func-
tions.

This documentation assumes an 802D standard machine control panel (MCP). Should you use a
different MCP, the operation may be other than described herein

Operating sequence

First turn on the power supply of CNC and machine. After the control system has booted, you
are in the Position operating area, Jog mode.

The window “Reference-point approach”is active.
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Fig.2-1  The Jog-Ref start screen

Use the Ref key on the machine control panel to activate “reference-point approach”.

The Reference-Point Approach window (Fig. 2-1) will display whether the axes have a refe-
rence point or not.

(@] Axis has to be referenced

“,) Axis has reached its reference point
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8.1.6 List of Statements
Address Meaning Value Assignment Explanation Programming
D Tool offset number 0. 9, only integer, no ‘contains compensation data for a particular tool T. D.
sign DO-> offset value=0,
max. 9 D numbers per tool
F Feed 0.001 ... 99 999.999 ‘traversing rate of tool/workpiece; F.
unitin mm/min or mm/rev. depending on G4 or G5
F Dwell time in a block con- | 0.001 ... 99 999.999 dwell time in seconds G4F. iseparate block
taining G4
F Thread lead change 0.001 ... 99 999.999 in mm/ey? see with G34, G35
(block containing G4,
G35)
G G function only integer, given values | The G functions are divided into G groups. Only one G | G.
(preparatory function) group of a group may be programmed in a block. or symbolic name, e.g.
A G function can be either modal (until it is canceled cIP
by another function of the same group) or only effec-
tive for the block in which it is programmed (non-mo-
d
G group:
Go Linear interpolation at rapid traverse 1: Motion commands GOX..Z
[ Tinear interpolation at feedrate (interpolation type) GIX.Z.F.
G2 Circular interpolation in CW direction G2X...Z...1... K. F..;center and end points.
G2 X...Z... CR=... F... ;radius and end point
G2 AR=..1.. K..F.. ;aperture angle and center
point
G2 AR=.. X... Z... F... ;aperture angle and end point
G3 Circular interpolation in CCW direction G3 ;otherwise, as with G2
cIP Circular interpolation via intermediate point CIP X...Z...N=..K1=... F.. {11, K1 is intermediate point
cT Circular interpolation, tangential transition N10

N20 CTZ...X...F..  ircle, tangential transition to

previous path piece N10
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G33 Thread cutting with constant lead ‘modal G3IZ.. K. SF= cylindrical thread
G3IX. I SF= transversal thread
G3IZ..X...K..SF=.. taperthread, inZ axis
travel greater than in X axis
G33Z.X...I..SF=.. taperangle, in X axis
travel greater than in Z axis
Gas Thread cutting, increasing lead G33Z..K... SF=_._; cylnderthread, constant lead
GI4Z.. K. F17.123  ;increasing lead with
17.128 MiMlygy 2
Gas Thread cutting, decreasing lead G3IZ.. K. SF=  cylinder thread
GI5Z.. K. F1.321 decreasing lead with
17.321 M/, 2
Gaat Thread interpolation N10 SPOS= :Spindle i position control
N20G331Z...K...S... ;Tapping without compensa-
ting chuck, e.g. along Z axis
RH or LH thread is defined by the sign of the lead
(e.g. K4) +: as with M3
- as with M4
Gasz Thread interpolation - retraction GsZ.K “Tapping without compensa-
ing chuck, e.g. along Z axis,
Retraction movement
sign of lead as with G331
Ga Dwell time 2: Special movements, dwell ime G4F..  separate block, F: ime in seconds
non-modal o
G4S.. iseparate block, S: in spindle revolutions
G74 Reference-point approach GTaX.Z separate block
(machine axis identiier)
G75 Fixed-point approach G75X..Z separate block
(machine axis identifier)
TRANS | Programmable offset 3: Wiite memory TRANS X...Z separate block
SCALE | Programmable scaling factor SCALEX..Z scaling factor in the
s direction of the specified
axis; separate block
ROT programmable rotation ROT RPL= “rotation in the current plane

G17 ... G19, separate block

Buwweiboid



[image: image13.jpg]9€EL-8

(1-d0) (20'01) 2dH0-00¥¥2 869 049

Q208 MILIWNNIS

MIRROR | programmable mirroring MIRROR X0 ; coordinale axis whose
direction ks changed:
separate block
ATRANS | Addiive programmable offset ATRANSX...Z ‘separate block
'ASCALE | Addiive programmable scaling factor ASCALEX...Z " scaling factor in the
direction of the specified
axis; separate block
AROT | additve programmable rotafion ‘AROT APL= ; add. rotation in the current
plane G17 ... G19,
separate block
'AMIRROR | additve programmable mirroring "AMIRROR X0 coordinate axis whose
direction ks changed:
separate block
G25 Lower spindle speed G255, ‘separate block
or
lower work area limiting G25X..2 separate block
G26 Upper spindle speed i G265, separate block
or
upper work area limiting G26X..Z separate block
Gi7 XIY plane (when center driling, TRANSMIT miling | 6 Plane selection
required)
Gie * | ZXplane
G1o YIZ plane (required for TRAGYL millng)
Ga0 * | Toolradius compensation OFF 7 Tool radus compensation
Ga1 Tool radius compensation left of the contour MBAR
Gaz Tool radius compensation right of the contour
G500 | Setiable zero ofisel OFF & Settable zero ofsel
Gs4 st seftable zero offset modal
G55 2nd seftable zero offsel
G56 31d seftable zero offset
Gs7 4ih settable zero offset
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Address Meaning Value Assignment Explanation Programming
Gl Ffunction T 0.0000001 Value transfer 1o PLC, Ho-. THo999-
9999 9999 | Definition of meaning by machine manufacturer
Ho= (8 decimal places) or with eg: HT=23456
to exponent specification:
H9999= +(10-30 . 10+300)
1 Interpolation parameter | £0.001 .99 999.999 | relates to X axis, meaning dependent on G2, G3 > | see G2, G3 and Ga3
Thread circle center point or G33, G331, G332 -> thread lead
0,001 ... 2000.000
K Interpolation parameter | £0.001 .99 999.999 | relates toZ axis; otherwise as with | see G2, G3 and Ga3
Thread
0,001 ... 2000.000
= Intermediate point for G- | £0.001 89 999.099 | relates to X axis; specification for Gircular interpolation | see GIP
cular interpolation with CIP
Ki= Intermediate point for cir- | -£0.001 .99 999.999 | relates to Z axis; specification for circular interpolation | see CIP
cular interpolation with CIP
L ‘Subroutine, name and call | 7 decimal places, Instead of a random name, itis also possible to select | L ‘separate block
only integer, no sign L1 ..19999999; the subroutine will thus also be called
in a separate block.
Note: L0001 is not equalto L1
The name "LL6" s reserved for the tool change sub-
routine.
M Miscellaneous function | 099 9. for infiating switching operations, such as "Coo- | M.
only integer, no sign lant ON'; max. 5 M functions per block
Mo Programmed stop. Machining stops at the end of a block containing MO
machining is continued by pressing NC START again
[ Optional stop as Mo, but stop is only carried out if a special signal is
provided
M2 End of program s contained in the last block of the sequence of opera-
tions
M30 - reserved: do not use
M7 - reserved; do not use.
M3 W rotation of spindie
[ CCW rotation of spindle.
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بداية تشغيل الماكنة :
عند تدوير مفتاح التشغيل الرئيسي سوف يقلع نظام التشغيل ويقوم بفحص مكونات                . الحاسب الالي  قبل اظهار الصفحة الرئيسية 
  لتمكين محرك الهيدروليك بالعمل يجب الضغط على مفتاح يوجد في لوحة تشغيل  
Rest الماكنة يدعى
عندها سوف تظهر رسالة تشغيلية كمايلي :
(Please go to reference by NC start key )  
عند التنفيذ ترجع محاور الماكنة الى موقع المرجع المحدد لها .
أو الرجوع الى نقطة المرجع يدويا كما موضح في الشكل (أ)

     

؟Operating boardس/ ممن تتكون لوحة التشغيل  

ج/تتكون من مفاتيح ضغط صغيرة للتحكم بحركة المحاور يدويا واختيار حالات الماكنة التالية

 JOG   1- حركة المحاور والسبندل يدويا

Ref 2- أرجاع الماكنة الى نقطة المرجع يدويا

 MDA  3- أدخال المعلومات يدويا ( سرعة السبندل   حركة المحاورونوعية الانتقال)

AUTO  4-أختيار البرنامج وتشغيله  

Single block 5-  تنفيذ البرنامج خطوة ثم خطوة 

ويوجد كذلك مفاتيح اخرى كالتالي :








 :Key board لوحة المفاتيح 

تتكون لوحة المفاتيح  من الاحرف والارقام التي بواسطتها يتم ادخال البرنامج يدويا وتحتوي  
 على اوامر أظهار سوف يتم تناولها بالتفصيل .  



مسؤول عن أظهار أحداثيات المحاور


        مسؤول عن عملية الانتقال الى البرنامج الذي تم أختياره

مسؤول عن عملية الانتقال الى صفحة تحديد نقاط الصفر الستة وكذلك جدول العدة 

 

الانتقال الى صفحة البرامج للتخزين او الكتابة أو اختيار البرنامج      


أظهار العطل أو التحذير على شاشة العرض                                  
وللتوضيح اكثر يمكن ملاحظة الشكل رقم (1) في الصفحة التالية التي تبين     

شرح المفاتيح الاخرى التي يمكن الاستفادة منها في  كتابة برامج   التشغيل      

وأعداد القطعة التشغيلية المراد عملها وتحديد نقاط الصفر الستة المذكورة سابقا  .        

 :

DISPLAY SCREEN شاشة العرض 

تتكون شاشة العرض من الاجزاء التالية :

1- الشاشة قياس تسعة أنجات ملونة

 SOFTKEY2-مجموعة مفاتيح ضغط صفيرة تدعى

وتقسم الشاشة الى مناطق :
1- منطقة توضيح حالة الماكنة .
2- منطقة تطبيقات الماكنة .
3-منطقة المفاتيح الموجودة على يسار وأسفل الشاشة.
وكما موضح في الشكل رقم (2).

؟SOFTKEYس/ ما فائدة وعمل 
ج/ لتنفيذ الاختيارات التي تظهر على الشاشة وعلى سبيل المثال عند الضغط             على مفتاح (مدير البرامج) الموجود في لوحة المفاتيح فأن الاوامر سوف 

تظهر على يمين واسفل الشاشة مثل .

EXCUTE ,NEW,COPY ,CYCLES,USER CYCLES

شكل رقم (2)

بعد التعرف على الاجزاء المهمة والاساسية في نظام تشغيل سيمينس سوف ننتقل

           Hand wheelالى شرح اداة اساسية اخرى وهي 

حيث يتكون من الاجزاء التالية :                                                           

A- Encoder 100 puls\rev

B- Selector switch for axis

C- Feed rate (1,10,100)

        تستخدم هذه الاداة  عندما تكون الماكنة في حالة               
ولا يمكن تفعيله في الحالات الاخرى .

   ؟(HAND WHEELس / للأي الأغراض يستخدم (

ج/  يستخدم في حالة تصفير القطعة التشغيلية لانها سوف تتيح للمشغل أمكانية 

تحريك المحاور وهو بالقرب من القطعة وكذلك التقرب ببطئ من القطعة          
 والتضبيط الدقيق قبل أختيار نقطة الصفر للقطعة .

خطوات  تصفير القطعة :

1-  يتم وضع القطعة المراد تشغيلها داخل فكوك العينة عن طريق فتح فكوك

العينة بالضغط على الدواسة الموجودة على الارض بالقرب من الماكنة ثم

 الضغط مرة اخرى لغلق فكوك العينة .

2-  تدوير السبندل بسرعة تتناسب مع قطر القطعة عن طريق استخدام حالة

   .MDA

EX: S500 M3                         

3- التاكد من دوران القطعة بدون اهتزاز وبشكل متوازن .

    HAND WHEELوأختيار الاداةJOG4-  العودة الى وضع

5- التقرب على القطعة وملامسة نقطة الصفر المراد حفظها عند

 (   G54,G55,G56,G57,G58,G59  ) 


6- اختيار المفتاح                           لتظهر صفحة أختيار صفر القطعة.


7-  اختيار                        لتظهر لنا صفحة التصفير .

8-  ندخل الارقام الموجودة على يمين الشاشة في الجدول.
وبهذا قد تم تصفير القطعة المراد تشغيلها وكما موضح في الشكل 3
اما الفرق بين ما يسمى               و             هو التالي :   

المصطلح الاول  يعني ابعاد المحاور عن صفر الماكنة الاصلي ولا يتغير
المصطلح الثاني يعني  ابعاد المحاور عن صفر القطعة التشغيلية ويتغير 
حسب نقطة التصفير المختار من قبل المشغل وكما موضح في الشكل 4.

ملاحظة : يجب التاكد من عدم وجود ارقام مخزونة في جدول التصفير في حقل

            BASE 

لانه سوف يحصل انتقال لنقطة الصفر المختارة حسب القيمة الموجودة في الحقل

BASE 

اما باتجاه الموجب او السالب مما يؤدي الى اصتدام المحاور باجزاء الماكنة أو

 أحداث ضرر في القطعة التشغيلية.
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=3 ST settable zero ofisel
Gso 6ih seftable zero offset
=3 Non-modal suppression of setiable zero ofisel 5 Non-modal suppression of sefiable zero ofsel
G153 | Non-modal suppression of seftable zero offset inclu-
ding basic frame
Geo | Exactstop 7G: Approach behavior
God Continuous-path control mode modal
Go Non-modal exact siop T Non-modal exact stop
non-modal
G601 | Exactstop window fine a1 Ge0, G 72 Exact-stop window
G602 Exact-stop window rough at G60, G9 model
G70 Tnch dmension data input 75 Inchimetric dimension data mput
G71° | Metric dimension data input modal
G700 | Inch dimension data input, aso for feed F
G710 | Metric dimension data input, aso for feed F
Ga0 * | Absolute dimension data mput i Absolutelncremental data mput
Go1 Incremental dimension data input model
Gox Feed F in mmimin 75 Feedlspindle
G95 * | Feed Fin mmispindle revs Lol
o5 Constant cuting speed ON G96S.. LIMS=...F.
(Fin mmrev., S in mi/min)
Go7 Constant cutting speed on tuming OFF
Gaso | Transilion oircle 76: Comer behavior at ool radius compensation
Gas1 Intersection point model
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                                               الشكل رقم (3 )

         س/ هل يمكن تصفير القطعة عند تشغيل الماكنة مباشرة ؟

ج / كلا لانه يتوجب الرجوع الى نقطة المرجع للماكنة كي تتعرف الماكنة على 

  صفرها                   

س / كيف يكتب البرنامج التشغيلي على شاشة نظام التشغيل |؟

ج /بعد كتابةالبرنامج يدويا أو استخراجه عن طريق البرامج المختص بذلك 

 ) يتم أدخال البرنامج كما يلي :Surf Cam ,Master Cam مثل(

 PROGRAM MANAGER1- الضغط على مفتاح

2- سوف تظهر صفحة البرامج .نضغط على               لتظهر رسالة تطلب

   تحديد اسم البرنامج . نكتب اسم البرنامج ثم نضغط على              لتفتح

  صفحة جديدة لأدخال البرنامج .

3- نضغط على              لتنفيذ البرنامج . ننتقل الى                   ثم نضغط

                   لتظهر لنا صفحة البرنامج ثم الضغط على  


س / كيف يستخدم                  وما فائدته ؟

   الفائدة منه أدخال المعلومات يدويا ويستفاد منه ايضا في حالة تصفير القطعة  كما  وضحنا سابقا .   
   اما كيفية الاستخدام فعند الضغط عليه سوف تظهر لنا صفحة أحداثيات 
      المحاور.  
   وكذلك في اسفل الصفحة امكانية ادخال أوامر التشغيل .

G00,G01,F,S,X.Y,Z,G54,G55.......G59 
 فاذا أرد نا تدوير السبندل نكتب التالي :

S500 M3 OR M4

لنقل المحاور الى نقطة الصفر الاول مثلا 

G54 G00 X0 Z0 
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1.5 Coordinate Systems

Machine coordinate system (MCS)

How the coordinate system is located with reference to the machine, depends on the machine
type concerned. It can be rotated in different positions.

Fig. 1-16  Machine coordinates/machine axes using the example of a turning machine

The origin of this coordinate system is the machine zero,
In this point, all axes have the position ‘zero’. This paint represents only a reference point defi-
ned by the machine manufacturer. It need not be approachable

The traversing range of the machine axes can be in the negative range.

Workpiece coordinate system (WCS)

The coordinate system described above (see Fig. 1-15) is also used to describe the geometry
of a workpiece in the workpiece program.

The workpiece zero can be freely selected by the programmer in the Z axis. In the X axis, it
is in the turning center.

X
Workpiece Workpiece
N w
) 4
Workpiece

W - workpiece zero

Fig. 1-17  Workpiece coordinate system
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س / أكتب برنامجا للشكل التالي ؟

                 

ج/  

S 500 M3 

G54 G01F0.1 X0 Z0 

G03 X10 Z-10 CR=10

G01 X3 Z-13 F0.1

G01 X10 Z-23

Z-50

G02 X10 Z-70 CR=10

G01Z-100

X20

Z10

M05

M30
الأسئلة العامة  :
1- كم صفر للقطعة يمكن حفظه وما هي ايعازاته ؟

2 -  ما هو الفرق بين صفر الماكنة وصفر القطعة  ؟                      وما هي رموز كل منها ؟

  .؟SINUMERK802D3- وضح بالتفصيل أجزاء نظام 

4-  كيف يتم تحديد سرعة كل من السبندل والتغذية عن طريق              الايعازات؟

5-  اكتب الايعازات لتدوير السبندل 500 دورة بالدقيقة وسرعة 

      تغذية 1.5 ملم لكل دورة والرجوع الى نقطة صفر القطعة ؟

6-  ما فائدة كل من الاتي :

  أ- لوحة التشغيل 

   HAND WHEELب- 

               G54,G02,G00  ج- 
7- اكتب برنامجا للشكل التالي :


ا-

ب-
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شكل رقم (4)
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مركز التدريب والمعامل


ورشة الخــــــــــــراطــة


CNCالمكائن المبرمجة 











مدخل الى نظام التشغيل
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