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Sinumerik 808D

Catatan
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Pengetahuan dasar tentang pemrograman untuk turning diperlukan Sinumerik SO08SD
sebelum mengoperasikan sebuah mesin!

Persiapan Pengaturan alat

Himn 5~7 Himn 13~22

Pengaturan
Benda Kerja

Himn 25-~28

Simulasi
Program

Himn 59~60

Benda-benda
Mesin

Himn 67~69

Membuat
Bagian Program
Bagian 2

Himn 41~56

Pengulangan
Program

Himn 71~72

) Lampiran

Program
Informasi Himn 93~98 Himn 113~116
Tambahan
Bagian 2

Himn 83~90

808D Halaman 3 Pemrograman dan Pengoperasian — Turning



Daftar Isi

,_
—

Nilai absolut dan nilai bertahap 34

—
—

Melaksanakan fungsi M 21

—

Kalkulator 89 ]

—

Penyunting kontur 41 ]

—

Membuat dan mengukur alat 13 ]

—

Siklus 41 ]

—

Dry run 64 ]

S

Bantuan 77 ]

—

Daftar fungsi program 113 ]

—

[ Memulai spindel secara manual 25

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

Sinumerik 808D

Perubahan alat secara manual 16

—
—

—

[ Menggerakkan axis dengan roda tangan 17

Pemrograman bagian 31

—
—

—

[ Pelaksanaan program 63

—
—

Pencarian breakpoint 71

—

[ RS232c¢ dan USB 75

—
—

Menyimpan data 79

—

[ Subprogram 84

—
—

Contoh program 93

,_,
—

Mode ISO 101

Halaman 4 808D



Sinumerik 808D

Persiapan

Deskripsi Unit Fungsi
PPU pada
Unit ini menjelaskan fungsi 808D PPU dan MCP, sistem koordinat dari keyboard
sebuah mesin turning dan bagaimana caranya memasukkan kata sandi FIK 08

untuk mengakses sistem tersebut. = Unit panel untuk

s i memproses (PPU)
-8 808D digunakan un-
tuk mengisikan data

I3 i)

SIEMENS

X 0800 omm T 1
z oog tmmE o gm
51

BEEDE
DB GG

EEEERE
i=1-1=1=]-

it -~ '
7

Isi Unit —= —8 pada CNC dan untuk
T ==l menavigasi ke area
2 B operasi dari sistem
@ IR R tersebut.
2 >~ EEEE BAR
Fungsi
PPU gada F!nterface
keyboard engguna Menu navigasi Navigasi area
operasi

Sistem
Koordinat
Mesin

Perubahan
Mode MCP

Perubahan
mode MCP

Axis yang
digerakkan
MCP

: Panel kontrol mesin
e (MCP) digunakan
untuk memilih mode
operasi mesin :
JOG - MDA - AUTO

Tombol-
tombol
MCP OEM

=

808D Halaman 5 Pemrograman dan Pengoperasian — Turning




Sinumerik 808D

Persiapan

Axis yang Interface - Ao Lo E 5
digerakkan B oOoOQ aoo |
McP renaouna é A
aoOE 06
=[2
slefals
Sl<Jolr-Qul)
A > IEOE 2AE
Panel Kontrol Mesin (MCP)
808D digunakan untuk men- \
gontrol operasi manual axis.
Mesin dapat digerakkan
dengan tombol yang sesuai. m W baas
808D (PPU) mem-
s evom ofeo RO punyai delapan soft-
X R o key vertikal (disingkat
Temitsel- z 6.688 >~ F o Gl SK) di sebelah kanan
tombol S1 8™ layar. SK ini dapat
MCP OEM e = diaktifkan dengan

tombol yang ber-
hubungan (terletak di
= sebelah kanan).

fct. val.
REL

s [l REL P! teot {) seee.

Panel Kontrol Mesin (MCP)
808D digunakan untuk men-
gontrol fungsi-fungsi mesin
OEM. Fungsi mesin dapat
diaktifkan dengan tombol
yang sesuai.

>

808D (PPU) mempunyai delapan SK horisontal di bagian bawah
layar. SK ini dapat diaktitkan dengan tombol yang berhubungan
(terletak di bawah).

— —

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning Halaman 6 808D



Sinumerik 808D

Persiapan

URUTAN

Sistem

Kata sandi pada kontrol digunakan untuk mengatur
koordinat

hak pengguna untuk mengakses sistem. Tugas-tugas

Mesin seperti "Operasi Dasar”, "Operasi Lanjutan” dan fungsi
Sinumerik 808D meng- pengawasan semua tergantung kepada kata sandi.
ZMR | gunakan sistem koordinat ) . )
2%7 yang diambil dari standar Tidak ada kata sandi Operator Mesin
’T DIN 66217. Kata sandi pelanggan Operator Mahir
- Sistem tersebut adalah Kata sandi pabrik Insinyur OEM
£l e standar internasional dan
. o -
ZMw or = me{njamm KOﬁépatlblhtaS Kata sandi pelanggan = CUSTOMER
— antara mesin oan pemro- Mengubah Kata sandi pabrik = SUNRISE
| graman koordinat. guban
’/’W © — Fungsi utama dari sistem kata sandi
) L koordinat adalah untuk Biasanya operator mesin tidak perlu me-
memastikan bahwa pan- Canghangl ngubah kata sandi.
jang perkakas dan radius et
perkakas dikalkulasikan Mode servis dibuka meng- password
dengan tepat dalam gunakan kombinasi kunci _— I
masing-masing axis . yang tepat. > A > T,
Dalam mode servis, kata |
@ Titik nol mesin (M) ditentukan oleh pembuat mesin dan tidak sandi dapat diaktitkan dan Ez;zﬁs,d
dapat diubah. dinonaktifkan.
@ Titik nol benda kerja (W) awal dari sistem koordinat benda kerja. Langkah 2
pessuora ">  Masukkan kata sandi pelanggan
Titik referensi (R) digunakan untuk menyelaraskan sistem pengukuran. ange . .
6 (R digu uni meny siem penguicd cense . "> Ganti kata sandi pelanggan
Delete | > H
@ Titik referensi pemegang perkakas (F) digunakan untuk menen- Bossucid Hapus kata sandi pelanggan
tukan offset perkakas.

|:> Selesai |:>

808D Halaman 7 Pemrograman dan Pengoperasian — Turning
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Catatan
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Menyalakan
Dan
Mereferensikan

Isi

Deskripsi Unit

Modul ini menjelaskan bagaimana caranya menyalakan mesin dan
mereferensikannya.

Isi Unit

)

Menyalakan
mesin

Mereferensi-
kan mesin

Selesai

808D

=

Halaman 9

Sinumerik 808D

Menyalakan
mesin

Harap perhatikan peraturan eksplisit tentang cara men-
yalakan mesin seperti dijelaskan oleh pabrik pembuat
mesin.

Langkah 1

Nyalakan saklar utama pada mesin.

Saklar utama biasanya
terdapat di belakang
mesin.

Langkah 2

Pastikan Anda melakukan operasi berikut ini!

Lepaskan semua tombol Emergency
Stop di mesin!

End —

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning



Menyalakan
Dan
Mereferensikan

URUTAN

Mereferen-
sikan
mesin

Langkah 1

u [ ] n
o R
REF. POINT

E R;f%ﬁnt

[ Reset

MCS Position
it 0.000
z 0.060
Langkah 2

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

AN

Setelah dinyalakan, mesin harus direfer-
ensikan terlebih dahulu!

Setelah dinyalakan, mesin akan
berada dalam mode pendekatan titik
referensi (standar).

Apabila axisnya tidak direferensikan,
simbol yang tidak direferensikan
tersebut (lingkaran) akan ditampil-
kan di antara pengidentifikasi axis
dan nilainya .

b
M, ot

¥ Reset
HCS Position
bt @ 600
Axis direferensikan dengan tombol 7 9 PRa
pelintasan axis yang sesuai. ’
Tombol arah pelintasan dijelaskan
oleh pembuat mesin.
Selesai
Halaman 10

Sinumerik 808D

Setelah menyelesaikan prosedur
pereferensian untuk semua axis,
simbol yang sudah direferensikan
akan ditampilkan di sebelah
pengidentifikasi axis.

Setelah kembali ke mode JOG,
gunakan kunci pelintasan axis untuk
menggerakkan mesin secara ma-
nual.

Sekarang mesin dapat dioperasikan
dalam mode JOG.

Selama pengoperasian (JOG) normal,

simbol referensi tidak ditampilkan di
layar.

808D
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Catatan
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Catatan
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Pengaturan
alat

Isi

Deskripsi unit

Unit ini menjelaskan bagaimana caranya membuat dan mengatur alat-
alat.

Isi unit
Menggerak-
Membuat kan mesin Melaksana
alat dengan roda kan fungsi

M

tangan

Mengecek
hasil offset
alat

Kode posisi
tepian alat

Selesai

Membuat Mengukur
tepian alat alat
Mengisi alat .

ke dalam spindle
posisi aktif JOG

/% =

Halaman 13

Sinumerik 808D

Sebuah alat harus sudah dibuat dan
Membuat .
el diukur sebelum melaksanakan pro-

gram.

Langkah 1 Pastikan bahwa sistemnya ada dalam mode JOG

Tekan “Offset” pada PPU. |:>
—>

s

OFFSET

Tekan SK “Tool list” pada PPU.

Tool list Heasure
tool

Wzt

=

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning



Pengaturan
alat

URUTAN

Rentang nomor alat yang dapat dibuat dengan
sistem ini adalah 1 ~ 32000.
Mesin dapat dimuat dengan maksimal 64 alat/128

tepian alat.

Langkah 2 c

Tekan SK “New tool” pada PPU.

New

> el
Turning

tool

Grooving

: too

Drilling
tool

I’-

Pilih tipe alat yang diperlukan.

Tapping
tool

—> ¥

Masukkan “3” pada
“Edge position”.

Pilihan “Edge

Masukkan “1” pada “Tool No.”

Tool list

New turning tool

Taol Ho.: 1 "
Edge position 3 position” yang
s benar langsung
17,101 14, menentukan kompen-

sasi alat yang benar
yang akan dijelaskan
dalam unit berikutnya.

Tekan SK “OK” pada PPU —> o Y

Identifier

turning tool

Sinumerik 808D

Prinsip pemilihan kode dari posisi tepi
alat yang benar: Pilihlah kode posisi
tepi alat yang sesuai dengan arah titik
alat sebenarnya!

Kode posisi
tepi alat

AN\

Perhatikan hubungan antara arah titik alat dan arah positif dari axis X dan
axis Z.

Temukan hubungan posisi yang sesuai di dalam gambar di bawah ini dan
masukkan angka di “Edge position”; koordinat merah dalam lingkarang
ungu adalah kode posisi yang dipilih.

£ 0"z % a4 : Untuk “Alat turning” dan “alat grooving”, 808D mem-
f? 1:_"‘- berikan 4 tepi (#1~4) yang terlihat pada gambar di
-
I
k<.

—+2 sebelah kiri.
Catatan: Tidak semua alat mempunyai 8 kode posisi. Semua pilihan terlihat di atas .

t Perhatikan bahwa arah tip alat disini adalah arah setelah

Untuk “alat drilling” dan “tapping tool”, 808D memberi-
kan hanya 1 tepi (#7) yang juga terlihat pada gambar
di sebelah kiri.

offset alat yang benar, bukan hanya dalam pemuatan
alat. Dan kebenaran kode posisi tepi alat langsung mem-
pengaruhi kebenaran kompensasi radius tip alat!

Kode tepi alat juga dapat dirubah dalam posisi yang ditunjuk-
kan dalam gambar.

Type T D Geonetry Tip = el N
* z fadius = uidth Masukkan “Radius” atau Tpe T D Geometry Tip
11 0.608 8.800 8.480 B.868 3 J “Tip width” yang diperlu_ ¥ 7 Radius width
kan 11 a.808 a.888 8.408 B.804¢ J
Tekan “Input” button pada PPU |:> © — ( —
Halaman 14 808D
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Pengaturan
alat

URUTAN

Contoh
£ PE.oz s 2 E 4% 7
b
o P Y
& - —+F2 =)
prepositive tool carrier

fy,’ff‘,‘fr circular tool
. y :>

Norkmew/
:"f /:’r.n‘r.-‘rf A7 internal

circular tool

external

postpositive tocl carrier

external
l,-"l / : ,"" i circular tool
'vorkp|ece T :>
ﬂf”r"’l’ ’f -’f internal

circular tool

808D

Pilihan umum kode posisi tepi alat adalah sebagai berikut:

—> position code 3

—> position code 2

—> position code 3

—>» position code 2

=

Halaman 15

I Tice A St T e

Sinumerik 808D

Membuat

Sebuah alat harus sudah dibuat dan
tepi alat dipilih sebelum membuat sebuah tepi
alat.

Gunakan kode “D” untuk mewakili tepi alat. Sistem mengak-
tifkan tepi alat no. 1 sebagai standar di awal.

Tekan tombol “Offset” pada PPU. |:> s
Tekan SK “Tool list” pada PPU. |:> e
Gunakan tombol arah untuk memilih alat yang

perlukan untuk menambahkan sebuah tepi alat . :> . atau .

e 13:58:10
@ T 2812/82/22

Langkah 1

Type T D Geometry Tip =
X z Radius width
Turning
11 ©.008 6.0808 6.400 .86 2 tool

[

Grooving
tool

Drilling
tool

Tapping
tool

&
Back

Tekan SK “Edges” pada PPU.

S
Hew :>
> |

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

Tekan SK “New edge” pada PPU.



Sinumerik 808D

Pengaturan
alat

URUTAN
Langkah 2 Muat alat Sebuah alat harus sudah dibuat di
Tepi alat baru dapat ditambahkan dengan cara ini dan perbedaan pan- ke F:g:'s' dalam sistem sebelum dapat dimuat
akKtl

jang dan radius dapat dimasukkan sesuai kebutuhan. ke dalam posisi aktif.

Lingkaran merah menunjukkan alat aktif aktual dan tepi alat. Lingkaran Tekan tombol“Machine” pada PPU. |:> ‘...'ﬁ
ungu menunjukkan berapa banyak tepi alat yang sudah dibuat dan data B Y o
yang berhubungan untuk setiap tepi alat. Tekan tombol “*JOG” pada MCP.  ——> W
j1o)] 4 AU Tekan SK “T.8.M" pada PPU. — Bg s
—
Tool List e o
eonetry gy wqn Wy -+
o | Masukkan nomor alat “1” dalam *“T". C——> pos

a.088 a.088 B.488 0.860 3
a.088 a.088 6.8 0.860 3

Tool change D1 Please nove turret to safety position
Spindle speed rpn

Spindle direction [$)

Delete :
edoe Activate zerooffset [9)

Other M function

Press 'CYCLE START' 4 to activate above functions.

& Set
28 REL.

Heas.
tool

= T,S,M

{1 sete.

Tekan ‘CYCLE START' padaMCP. ——> [
il T aByas0505:
ook . SIEMENS
* [un g:ﬁ; REL i fam) Repos offset T ]
0.800 nn
_ — _ _ X 0800 b 1
Maksimal sembilan tepi alat dapat dibuat untuk tiap alat! 7 0 0o = 9,080 100
Perbedaan panjang dan radius alat dapat disimpan di : el
dalam tepi alat berbeda sesuai kebutuhan. S1 9,008 1e0%

a.p88 @

Pilihlah tepi alat yang tepat untuk pemesinan sesuai kebu-

tuhan! |:> ’ ’
u Tekan SK “Back” pada PPU. — S —

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning Halaman 16 808D



Pengaturan
alat

URUTAN

Gerakkan
mesin
dengan roda
tangan

benturan

Sebuah roda tangan dapat mengendalikan laju axis sebagai pengganti tom-

bol “JOG".
—>

Tekan tombol “Machine” pada PPU.
—> &

i=]

Tekan tombol “Handwheel” pada MCP.

Pilih axis yang ingin Anda gerakkan
dengan kunci yang sesuai pada MCP

=

uwcs Position Repos offset
oA B 888 8.888 on | Dj bawah “WCS” atau “MCS”,
a.ee0 mm  |S€buah roda tangan akan
z 9.000 ditampilkan di sebelah sim-

bol-simbol axis, menandakan

bahwa axisnya dapat
digerakkan menggunakan
roda tangan.

Pastikan tidak ada gangguan saat
menggerakkan alat untuk menghindari

Sinumerik 808D

Pilihlah override meningkat yang diperlukan
berdasarkan tombol di sebelah kanan

(Pilihan ini cocok untuk semua axis) 1 10

100

Override meningkat “0.001 mm”

Override meningkat “0.010 mm”

Override meningkat “0.100 mm”

il

100

Axis terpilih sekarang dapat digerakkan dengan roda tangan.

My
—> W
Jos

Catatan: Jika diatur MD14512[16]=80, , sistem ini akan menonak-
titkan MCP untuk memilih axis roda tangan, pengguna harus men-
gaktifkan fungsi “Handwheel” dengan softkey PPU

Tekan “JOG” pada MCP untuk
mengakhiri fungsi “Handwheel”.

Handwheel

=
= Pilih axis yang
oX 0. 000 diperlukan di

z 0000 sebelah kanan

PPU; axis terpilih
akan ditampilkan
dengan sebuah

P
x &
z

o1 500(@)

s R Bl Yoot §f sete. |:>

808D Halaman 17
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Pengaturan
alat

URUTAN

Mulai spindel sebelum menyesuaikan alat seperti berikut ini:

—> |

Al
|:> H T,5,H
Masukkan “500” pada “Spindle speed”.:> .
Pilih “M3” gunakan tombol “Select” :> @)
pada PPU. o

Tool change D1 Please move turret to safety position

Tekan pada “Machine” pada PPU.

Tekan pada “JOG” pada MCP.

Tekan SK “T.S.M” pada PPU.

Spindle speed 588 rpn
Spindle direction W@

Activate zerooffset (3]

Other M function

i to activate above functions.

Press 'CYCLE START'

& Set
2o REL.

—> W

Tekan tombol “CYCLE START”
pada MCP.

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

Sebuah alat harus sudah dimuat dan
diputar ke posisi.

=

Halaman 18

Sinumerik 808D

W% e
SIEMENS
& Reset
REL Position Repos offset T,F,5 ]
x @@@@ 8.800 nn T 1 b1
]
Z @ @@@ 8.800 nn F 8,008 120%
. 0.668 nn/nin
]

Tekan “Reset” pada MCP untuk menghenti- :> s

kan putaran spindel.
D |oaa
Back

Tekan SK “Back” pada PPU.

Alat
pengukuran

Sebuah alat harus sudah dibuat dan
dimuat sebelum dapat diukur!

Langkah 1 Panjang ukuran: X

Tekan tombol “Machine” pada PPU. |:> ...E:

Tekan pada “JOG” pada MCP. |:> ﬁ

Tekan SK “Meas. tool” pada PPU. |:> 9] Weas-

Tekan SK “Measure X’ pada PPU. |:> Measure X =

808D



Sinumerik 808D

Pengaturan
alat

URUTAN

Masukkan 50 dalam “g”

Ini diameter benda kerj =
(Ini diameter benda kerja) |:> o

°t
Gunakan tombol pelintasan pada

X
MCP untuk menggerakkan axis ke N
o —>

posisi yang sudah disesuaikan.

% T 1 D 1
]
L] length X
z Length X(L) 8.068 nn ]
e X ¢
Back

Catatan: “X=0” or “Z=0" dalam sistem
koordinat benda kerja ditampilkan
n sebagai “X0” / “Z0” dalam teks berikut.

p—— Tekan SK “Set length X’ pada PPU. > F

o & Set
23 7.5.1 [Jw? Dot 17 sete.

Gunakan
tombol u
“Handwheel”

pada MCP — @ —
dan pilih over- "

ride tingkat

umpan yang

tepat untuk

menggerak-

kan alat ke

X0.

Gerakkan langsung ke titik nol.

= =

808D Halaman 19 Pemrograman dan Pengoperasian — Turning
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Pengaturan
alat

URUTAN
Langkah 2 Panjang yang diatur: Z Masukkan “0” dalam “Z0” 2
(Ini jarak antara titik alat dan titik nol) ~ ——> ©
Tekan SK “Set length Z” pada |:> [
PPU.

Tool measurement manual

Gunakan tombol pelintasan pada
MCP untuk menggerakkan axis ke |:>
posisi yang telah disesuaikan.

0.000 nn Set
length Z

Length Z(L) 8.800 nn

0 n & Set
i / 5. 7.5 g el
ﬁ b

Tekan SK “Set length Z” pada PPU.  T——> St h 2

o Tekan SK “Back” pada PPU. > B

Gunakan 20
tombol

“Handwheel” _ ﬁ | &
pada MCP = 2 = =

dan pilih over-
ride tingkat

topat Utk =

tepat untuk

menggerak- N

kan alat ke Gerakkan langsung ke titik nol.

Z0.

— —

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning Halaman 20 808D



Pengaturan
alat

URUTAN

spindle

06 A

Tekan tombol “Machine” pada PPU.

Tekan tombol “JOG” pada MCP.

Tekan tombol arah spindel pada MCP
untuk mulai/berhenti spindel.

Tekan “Spindle left” pada MCP untuk
memulai spindel dalam arah berlawanan
jarum jam .

Tekan “Spindle stop” pada MCP untuk
menghentikan spindel.

Tekan “Spindle right” pada MCP untuk
memulai spindel dalam arah jarum jam.

— A
|M| Jog
| Reset

Position Repos offset [l

IR
L Ilﬁséitsl

13:34:32
2012/02/23

SIEMENS

D1

9,000 108%  Pxis
8.608 mm/min _feedrate

189 @ 18d%

16860.8 8

X @.ge@ °em T 1
Z @ . @8@ 8.008 nn F
<
808D

Sebuah alat harus sudah dimuat dan
diputar ke posisi!

=

Halaman 21

Sinumerik 808D

Harap pastikan semua axis mesin
dalam posisi aman sebelum penger-
jaan fungsi M!

—
=

Pelaksanaan
fungsi M

AN

Tekan tombol Machine” pada PPU.

iz

Tekan SK “T.S.M” pada PPU. g T.sm

Gunakan tombol arah untuk
menggerakkan kursor yang sudah
ditandai ke “Other M function” dan
masukkan “8”. Ini akan memulai
pendingin.

D1 Please move turret to safety position

Tool change

Spindle speed rpm
Spindle direction o
Activate zerooffset 1]

Other M function @

«

I to activate above functions. Back

Press 'CYCLE START'

2; gzt ' lx Sett.

—> W

| m |
= &
COOLANT CODLANT

:> Eack<< Q

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

= T,5,H

Tekan “CYCLE START” pada MCP.

Anda dapat lihat bahwa tombol fungsi
pendingin pada MCP sudah aktif.

Tekan tombol “Reset” pada MCP
untuk menghentikan fungsi
pendinginan.

Tekan SK “Back” pada PPU.



Pengaturan
alat

URUTAN

Hasil offset
tes alat

Pengaturan alat dan pengaturan benda
kerja harus sudah bekerja dengan
benar agar dapat diujicobakan seperti
berikut!
Untuk memastikan keamanan dan ketepatan mesin, hasil dari offset alat
harus diujicoba secara benar.
Tekan tombol “Machine” pada PPU.

Tekan SK “Delete file” pada PPU.

—>
Tekan tombol “MDA” pada MCP. |:>
—>

Masukkan program ujicoba yang
direkomendasikan di sebelah kanan |:>

(dapat juga disesuaikan) .

Tekan tombol “ROV” untuk memasti-

kan fungsi “ROV” aktif (menyala) . ::> F

Catatan: fungsi ROV mengaktifkan saklar override tingkat umpan di
bawah fungsi G0O.

A Pastikan override tingkat umpan pada MCP berada di 0%!

Tekan “CYCLE START” pada MCP. ——> .

Tingkatkan override tingkat umpan untuk menghindari kecelakaan yang
disebabkan oleh gerakan axis yang terlalu cepat dan perhatikan apakah
axisnya sudah bergerak ke posisi yang sudah diatur.

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning Halaman 22
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Catatan
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Catatan
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Pengaturan
benda kerja

Isi URUTAN

Mulai
spindel
manual

Deskripsi unit

Sebuah alat harus dimuat dan diputar
ke posisi

Sebelum mengukur, spindel dapat dimulai seperti berikut:

Unit ini menjelaskan bagaimana mengatur offset benda kerja dan
mengecek hasil alat.

Tekan tombol “Machine” pada PPU. ml:/!:_i

Isi unit
Tekan tombol “JOG” pada MCP. W
Tekan SK “T.S.M” pada PPU. g rsm

Mulai
spindel
manual

Masukkan “500” dalam “Spindle speed”
pada PPU.

Pilih “M3” sebagai “Spindle direction”

L1l

Pembuatan menggunakan tombol “Select” pada 5(2,
Offset PPU.

benda kerja
Tool change D1 Please move turret to safety position

Hasil offset Spindle speed 5en rpn

alat ujicoba Spindle direction W3 K —
Activate zerooffset Q
Other M function ]

I3

Press 'CYCLE START' 4 to activate above functions.

Selesai

8 Set
S S .'ZB REL.

Pl oot

Tekan “CYCLE START” pada MCP. — .
— —

808D Halaman 25 Pemrograman dan Pengoperasian — Turn-




Pengaturan
benda kerja

URUTAN

— A
s
|M| Jog

i Reset
REL Position

Z 88@8 0.888 nn F
S

Tekan tombol “Reset” pada MCP

untuk menghentikan putaran spindel.

—

Tekan SK “Back” pada PPU.

Repos offset T,F,S

bt .86 oo T 1

SIEMENS

D 1

9,008 126%

08.608 mn/mnin

509.8 1e0x

586.8 B

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

2612/02/23

RESET

<
Back

Sinumerik 808D

Membuat
offset
benda kerja

Tekan tombol “Machine” pada PPU.
Tekan tombol “JOG” pada MCP.
Tekan tombol “Offset” pada PPU.
Tekan SK “Work offset” pada PPU.
Tekan SK “Meas.work.” pada PPU.

=
=
> [tF
=
=

— M

M 80:55:37
M 2011/16/68
SIEMENS
[ Reset
REL Position Repos offset T,F,5 Ton
¥ 8 608 £.808 nn 1 offsst
7 g 900 5.008 100%

nn/min

108%

G508(6)

i‘ Save in
% l = Basic offset - 0.808 nn
] ]'= Length X 0.608 nn Set work
1 Distance 0.008 nn offset
7 Offset Xg  8.880 nn

Halaman 26

T | Work
[ v
Heasure
workpiece

Sebuah alat harus sudah dibuat dan
diukur sebelum dapat digunakan

untuk mengatur offset benda kerja.

A Pastikan alat yang aktif adalah alat yang sudah diukur!

808D



Pengaturan
benda kerja

URUTAN

Langkah 2

Menggunakan sebuah alat yang mempunyai sebuah “Tool length” yang
sudah diukur, gerakkan alat ke arah yang sudah diketahui pada benda
kerja. Gunakan JOG atau roda tangan, gores sebuah tepi lalu hitung titik
nol benda kerja tersebut.

Proses pengaturan titik nol (“Z0”) dijelaskan di bawah ini.

Tekan SK pada PPU untuk memilih |::> z
axis pengaturan yang diperlukan.

Tekan tombol pelintasan axis untuk

menggerakkan alat ke posisi penga- |:>
turan yang diperlukan dalam axis Z.

2. /

=

808D Halaman 27

Sinumerik 808D

Tekan tombol “Handwheel” pada MCP
untuk menggerakkan alat ke posisi Z0

|:(>§‘

Masukkan nomor alat “1” dalam “T”.

—> ¥
Atur “Save in” sebagai“G54” (atau offset lain). ———> O — .
—> ¥
—

Atur “Distance” sebagai “0”.

Set work
offset

Tekan SK “Set work offset” pada PPU.

Workpiece neasurenent, edge

T 1 F 3 D 1
X 3 Save in G54 [

I Basic offset - 8.608 nn

&
= -2 Length Z 8.808 nn Set work

| Distance 8.608 nn offset
4’28 z Dffset ZB 0.088 nn

&«

Conpensation data have been activated?!

Ulangi pengoperasian untuk mengatur titik nol “X”.

Tekan SK “Back” pada PPU setelah -
i> Back :

mengukur
Pemrograman dan Pengoperasian — Turn-




Pengaturan
benda kerja

URUTAN

Hasil offset

Pengaturan alat dan pengaturan benda
- kerja harus sudah dikerjakan dengan
alat ujicoba

benar agar dapat diujicoba seperti beri-
kut ini!

Untuk memastikan keamanan dan ketepatan mesin, hasil dari offset alat

Tekan tombol “MDA” pada MCP.

MDA

Tekan SK “Delete file” pada PPU. > e
Masukkan program ujicoba yang
direkomendasikan di sebelah kanan |:>

Tekan tombol “ROV” untuk memastikan =m
fungsi “ROV” aktif (Fungsi diaktifkan ketika |:> -
lampu pada tombol menyala).

Catatan: fungsi ROV mengaktifkan saklar override tingkat umpan di
bawah fungsi G0O.

Pastikan overrde tingkat umpan pada MCP berada
pada 0%!
Tekan “CYCLE START” pada MCP. — .

Tingkatkan override tingkat umpan sedikit demi sedikit untuk menghindari
kecelakaan yang disebabkan oleh axis yang bergerak terlalu cepat dan
perhatikan apakah axisnya bergerak ke posisi yang sudah diatur.

=
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Catatan
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Catatan
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

Isi

Deskripsi unit

Unit ini menjelaskan bagaimana membuat dan mengedit sebuah program
komponen, dan mengenali perintah CNC yang paling penting yang diper-
lukan untuk membuat benda kerja.

Isi unit

i

Menentu-
kan Posisi
target

Turning
lingkaran dan
lengkungan

Struktur
Program

Membuat
Program

Alat dan
gerakan

Menyunting

Mengontrol
Program

spindel

Sistem
Imperial
dan Metrik

Tindakan di
sudut

Selesai

=

808D Halaman 31

TEORI DASAR

Struktur
dasar

Kembali ke penggantian alat

FungsiT,F, S

Data geometri / gerakan

Kembali ke penggantian alat

Fungsi T,F, S

Data geometri / gerakan

Kembali ke penggantian alat

FungsiT,F, S

Data geometri / gerakan

Kembali ke penggantian alat

|V

| Posisi akhir/henti

Sinumerik 808D

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0.3
N20 GO0 X100 Z2

N25 GO1 Z-5

N30 X105

N35 GO0 SUPA X300 Z50 DO

N40 T2 D1

N45 S3000 M3 G95 F0.2
N50 GO0 X99 Z2

N55 G01 Z-5

N60 X105

N65 G00 SUPA X300 250 DO

N70 T3 D1

N75 S3000 M3 G95 F0.2
N80 GO0 X105 Z-25

N85 GO1 X90

N90 X105

N95 GO0 SUPA X300 Z50 DO

M30

Sebuah struktur program standar tidak diperlukan
namun dianjurkan untuk memperijelas bagi operator

mesin. Siemens menganjurkan struktur berikut.

=
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

TEORI DASAR

Membuat
program

Urutan berikut ini harus diikuti untuk membuat
bagian program:

Langkah 1

Program dapat
dibuat dengan
“program manager”.
Anda dapat
memilihnya dengan
menggunakan
tombol yang terletak
pada PPU.

Langkah 2

h=1-1-1<1"

th=-1-1=1<1-
M= ~T-1-

SEEEBD

il

il B

tofiof ) -

<
Qf»
M ES

o]
e

L]
A

= B B

Pilih NC sebagai lokasi penyimpanan i) e |'1’ et |Enszaz

untuk program. Program hanya dapat
dibuat di dalam NC. 4T

Langkah 3 -

Buatlah B % i
program baru Hane Type Length Date Tine Exacute
dengan SK

“New” pada m

sebelah kanan

PPU. T:>

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

Sinumerik 808D

),

28 :09:86
2011/84/23

A
Langkah 4 it

Hane Tupe Length Date Tine

Anda dapat
memilih
“New” atau
“New direc-
tory”.

Heuw G code progran

Type:  Main program WPF
Hane : DEMO_PART .HPF

Pilih “New”
untuk mem-
buat pro-
gram.

Pilih “New
1 N:\MPF »

d|rectoryun- [INPUT] |5 key to open file, [DEL1 |5 key to delete file L~

tuk mem-

buat se-

buah file

13:39:58
2012/02/2%

Langkah 5

Sekarang
program
terbuka
dan dapat
disunting.

Setelah penyuntingan sistem akan menyimpan secara otomatis.

Selesai :>

Halaman 32 808D



Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

TEORI DASAR

Menyunting
program

Program yang ditunjukkan dalam
penyunting dapat dibuat dan disunting
dengan tombol yang tepat.

H: \MPF\DEHO_PART .HPF

110 GOB G98 G95 G648 G71 1

N2@ LIMS=4588 1

; ==Start Contour turning roughing== 1
H38 T1 D1 ;ROUGH TURH 1

N4B G96 5258 HB3 MBB 1

N5 GBB X52.0 Z8.1 1

NGB GB1 X-2.8 FB.35 1

N78 GBB X52.8 Z2.8 1

N8B CYCLEYSC "DEMO:DEMD_E”, 2.50868, 6.20060, 6.18068, B.15880,
008, 0.20088, B.15088, 9,

N188 We1 1

; ==Start Contour turning finishing == T

N118 T2 D1 ;FINISH TURN 1
N128 G96 5350 M3 Mea T
H138 GBO X22.8 Z8.8 1

N148 GBL X-2.8 FO.15 1

N150 GBO Zz.0 T

N16B X52.8 1

N178 CYCLE9S( "DEMD:DEMD_E",
N188 GO G468 X500.8 Z508.8 T
N198 W1 7

------ 8.15888, 5, , ,) T

B Drill.[§€ Turn.

B8.35

Renunber

808D

G71

Dengan G71
pada kepala,
data geometri
akan berada
dalam sistem
unit metrik,
tingkat umpan
dalam sistem

G70

Dengan G70
pada kepala,
data geometri
akan
menggunakan
sistem unit
imperial (inci),
tingkat umpan
dalam sistem

metrik standar .

o

=

Halaman 33

Sinumerik 808D

Kembali ke penggantian alat

Fungsi T,F, S

Data geometri / gerakan

Kembali ke penggantian alat

metrik standar.

Kembali ke penggantian alat

Fungsi T,F, S

Data geometri / gerakan

Kembali ke penggantian alat

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0.3
N20 GO0 X100 Z1

N25 GO1 X-0.5

N30 Z2

N35 GO0 X200 Z50

N5 G17 G90 G54 G70

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0.2
N20 GO0 X10 Z0.2

N25 GO1 X-0.2

N30 Z0.2

N35 GO0 X10 Z10

=
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

TEORI DASAR

Penentuan
posisi
target

A
Seluruh data jalur X0 Z50
absolut akan_ r_gla_mf G500 Z 1
terhadap posisi ini. < >
Posisi tersebut 6 T
tertulis dalam offset G500 X
nol G500 (dasar) .
e v >
Atau
A
)&) Z50
Dengan G500=0, G54Z
offset untuk benda N Ze
kerja dapat b G54 X
disimpan di dalam
offset benda kerja
G54. & ¥ >
Atau A G54 X0
G54 20
Dengan G500><0 G500 Z &
dan diaktifkan, nilai |« >
dalam G500 akan 6 K G500 X
ditambahkan ke
nilai dalam G54.
e \4 :

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

N5 G17 G90 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0.3
N20 GO0 X50 Z

N25 GO1 Z-

N30 Z

N35 GO0 Z50 X

N5 G17 G90 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0.3
N20 G00 X0 Z

N25 GO1 Z-

N30 Z

N35 G00 Z50 X

N5 G17 G90 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0.3
N20 GO0 G54 X20 Z
N25 GO1 Z-

N30 Z

N35 G00 G53 Z50 X

Pemosisian absolut:
Dengan G90 pada awal
program, data geometri
yang mengikuti akan
diinterpretasikan
berhubungan dengan
titik nol aktif di dalam
program, biasanya
dengan G54 atau G500
atau G500 + G54.

Pemosisian relatif:
Dengan G91 Anda
dapat menambahkan
nilai meningkat (data
G91 yang sudah
ditentukan adalah
pemosisian relatif
menggunakan posisi
saat itu sebagai titik
awal). Terakhir, Anda
harus mengubah
program menjadi
pemosisian absolut
dengan G90.

Halaman 34

Sinumerik 808D

N5 G17 G54 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0.3
N20 GO0 X100 Z

N25 GO1 Z-

N30 Z

N35 G00 Z500 X

N5 G17 G90 G54 G70

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0.3
N20 G00 X3.93 Z0.196
N25 GO1 Z-

N30 Z

N35 G00 G90 Z X

808D



Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

TEORI DASAR

Gerakan
cepat

Apabila GO0 aktif
dalam program,
axis akan
melintas pada
kecepatan
maksimal axis
dalam garis lurus.

Dengan perintah
“T” alat baru da-
pat dipilih, perin-
tah ”D” digunakan
untuk mengaktif-
kan offset pan-
jang alat.

juga tersedia
untuk mesin den-
gan pengganti
alat otomatis.

808D

(pafalel/tidak paralel

dengan axis)

™

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0.3
N20 X502

N25 GO1 Z-

N30 Z

N35 z X

N5 G17 G90 G54 G71

N10

N15 S5000 M3 G95 F0.3
N20 G00 X50 25

N25 G01 Z-5

N30 Z5

N35 G00 Z500 Z200

=

Halaman 35

Sinumerik 808D

N5 G17 G90 G54 G71

N10

—
N20 GO0 X50 Z5

Tingkat umpan ditentukan dalam
program dengan kode “F”. terda-
pat dua tipe tingkat umpan:
1. Umpan per menit —~G94

2. Umpan per putaran spindle —~
G95

Menentukan tingkat umpan dalam
hal waktu mm/min.

Menentukan tingkat umpan dalam
hal putaran spindel mm/rev.

Kecepatan spindel ditentukan
dengan ”S”

Arah spindel ditentukan dengan
M3 dan M4, secara bergantian
searah/berlawanan jarum jam.

Apabila GO1 aktif di dalam progrm,
axis akan melintas pada tingkat
umpan yang telah diprogram
dalam garis lurus, menurut tipe
tingkat umpan ditentukan oleh G94
atau G95.

i

N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G00 Z500 Z200

N5 G17 G90 G54 G71

N10

N15

N20 GO0 X50 Z5
N25 G01 Z-5

N30 Z5

N35 G00 Z500 Z200

garis lurus (paralel/tidak
paralel dengan axi;'::)

&

=
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

TEORI DASAR

Tindakan
pada sudut

Pengaktifan/
penonaktifan kompen-
sasi radius alat pada
saat mengerjakan
kontur komponen.

dan

Dengan G41/G42,

kompensasi radius a
dari alat akan selesai

dalam arah pelintasan.

: Kompensasi ke

kiri.
: Kompensasike 41 - Arah di
kanan. sepanjang gerakan
alat, alat selalu
: Kompensasi berada di sebelah
radius dapat kiri kontur.

dinonaktifkan .

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

G42 — di sepanjang
gerakan alat, alat
selalu berada di
sebelah kanan
kontur.

Tanda panah
mengindikasikan arah
gerakan alat di
sepanjang kontur

Halaman 36

Sinumerik 808D
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

TEORI DASAR

Turning
lingkaran dan
lengkungan

Radius lingkaran
yang ditunjukkan

pada contoh di kanan

dapat diproduksi
dengan kode bagian
program yang di-
spesifikasikan.
Pada saat milling
lingkaran dan leng-
kungan, Anda harus
menentukan titik
pusat lingkaran dan

jarak antara titik awal/

titik akhir dan titik
pusat pada koordinat
relatif.

Pada saat mengerja-
kan dalam sistem
koordinat XZ,
parameter interpolasi
| dan K tersedia .

>

N5 G17 G90 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0.3
N20 GO0 X0 Z

N25 GO1 Z0

N30 G42 X50

N45

N50 GO1 Z-130

N60 G40 X120 Z-140
N35 GO0 X300 Z

Note:

N45 juga dapat dituliskan seperti
berikut

N45

Dua tipe umum untuk menentukan lingkaran

dan lengkungan:
OF

®:
Lengkungan <180°, CR adalah nomor positif
Lengkungan >180°, CR adalah nomor negatif

808D

Sinumerik 808D

Tentukan radius T1 D1 X
Arah gerakan alat K
1L X75, Z-35 7
Z-130 EP
X50, Z0
K)-35
W12 g (K-35 | sp
CP
® X0, Z0
Z-130, X0

SP = titik awal lingkaran

CP = titik pusat lingkaran

EP = titik akhir lingkaran

| = kenaikan relatif yang ditentukan dari titik awal ke titik pusat dalam X

K = kenaikan relatif yang ditentukan dari titik awal ke titik pusat dalam Z

G2 = menentukan arah lingkaran dalam arah pelintasan = G2 searah jarum jam

G3 = menentukan arah lingkaran dalam arah pelintasan = G3 berlawanan arah

jarum jam

=

Halaman 37

=
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 1

TEORI DASAR

Menggunakan kode
G74, mesin dapat
bergerak ke arah titik
referensi secara
otomatis.

Menggunakan kode
G75, mesin dapat
bergerak ke posisi
tetap yang
ditentukan oleh
pembuat mesin
secara otomatis

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1

N15 $5000 M3 G95 F0.3
N20 GO0 X50 Z5

N25 GO1 Z-5

N30 Z5

N35 G74 X=0 ; titik referensi

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0.3

N20 GO0 X50 Z5

N25 GO1 Z-5

N30 Z5

N35 G74 Z=0 5 titik reference

N40 G75 X=0 ; titik tetap

=

Halaman 38

Mengontrol
spindel

Fungsi berikut dapat digunakan untuk
mempengaruhi pengoperasian spindel:

M3 melaju ke kecepatan

terprogram searah jarum jam.

—>

V14 melaju ke kecepatan terprogram

berlawanan arah jarum jam.

V15 memperlambat spindel untuk
berhenti .

19 mengarahkan spindel ke posisi siku
tertentu.

G04 dapat digunakan untuk
menunda gerakan alat selama
pengoperasian

Sinumerik 808D

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 3 G95 F0.3
N20 G00 X50 25

N25 G01 Z-5

N30 M5

N35 Z5 4

N40 M5

N45 V19

N50 GO0 X200 Z50

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0.3
C———>> N20G00 X5025

G04 F5: program menunda selama 5

detik.

Ini membuat permukaan benda kerja

lebih halus.

N25 G01 Z-5

N30 G04 F5

N35 Z5 M4

N40 M5

N45 M19

N35 GO0 X200 Z50 :>

808D
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Catatan
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

Isi

Deskripsi unit

Unit ini menjelaskan bagaimana membuat dan menyunting bagian
program, dan mengetahui perintah CNC yang paling penting yang
diperlukan untuk memproduksi benda kerja.

Bagian 2
Isi unit
Drilling
lubang
Grooving Tapping
SO Pemotongan
tongan ulir
Drilling Selesai

lubang
tengah

808D

TEORI DASAR

Langkah 1

Cara termudah untuk
mengerjakan
pengkasaran/
penyelesaian di
sepanjang kontur
adalah dengan
menggunakan fungsi
siklus “contour turn-
ing” Dengan memilih
SK “Turn.” SK, Anda
dapat memasukkan
siklus dan mengatur
parameter.

- " Turn.

SK “Contour turning”
dapat ditemukan
pada menu vertikal
sebelah kanan.

Stock
renoval

Parameter yang

berhubungan
dapat diatur pada
layar.

Halaman 41

Sinumerik 808D

13:52:53
2012/82/23

| &

N:\MPFADEMO_PART . HPF 9
N6B GBL X-2.8 FB.35 1

N78 GBO X52.8 72.8 1

188 CYCLE9SC "DEWO:DEWO E”, 2.50000, 0.20008, 0.10098, 0.15088, 0.35
oo, ©.zpooo, 0.15008, 9, , )1

30 WOl 7

; ==Start Contour turning finishing == 1
N9B T2 D1 ;FINISH TURN T
Ni0D G96 S350 HO3 M8 1

N116 GB8 X22.8 Z0.8 1

N120 GB1 X-2.8 FB.15 1

Ni30 GoB z2.8 1

N148 X52.8 1

N178 CYCLE9S( *DEMO:DEMD_E”,
Ni50 GOO G40 XS00.0 7500.0 1
Ni6O HO1 1

Undercut

,,,,,, @.15808, 5, , ) ¥ Cutoff

; art Groovi L]
N178 T3 D1 ;GRODVE

Ni80 G96 5200 HO3 HBB T

Ni90 GBA X55.0 Z0. 1

NZB9 CYCLE93( 39.08080, -30.50000,7.00000, 5.00000, 0.08000, O.08000
,0.00000, 1.00860, 1.08680, ,0.08000,0.20000, 8.10000, 2.50000, 0.50

Edit ’§ Cont.

AN
an
Jog
N \MPF \DEMO_PART .MPF 9
CYCLESS

[ Aotive | Sinu. | B

Nane of contour subroutine

NPP DEMO : DEMO_E
o MID 2.50000
FALZ 0.20000
FALX 0.10000
FAL 0.15800
FF1 @.35000
FF2 0.20000
FF3 0.15800
NPR. W © |
4 DT
DAM
EYRT |
z
]
X
Cancel
I
v
oK
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Dengan memilih SK “Attach contour”, data milling kontur dapat dimasukkan
dalam file program utama di belaka_ng_perintah M30. Anda dapat m_enyunting
dan mengubahnya apabila sudah dipilih. Urutannya adalah sebagai berikut:

N:\MPF\DEMO_PART.MPF 9

Name of contour subroutine

Cancel

N \MPF \DEMO_PART .MPF

N28 LIMS=d588 1

; ==Start Contour turning roughing==
N38 T1 D1 ;ROUGH TURN 1

NaB G96 5258 MB3 MBS 1

NSB GBA X52.8 Z8.1 1

N78 GBB X52.8 Z2.8 1
N8B CYCLE9SC "DEMO:DEMO_E”, 2.58880, B.20000, B.18088, B.15888, 6.35
608, 8.20000, B.15800, 9, , )1

:

::ii:ii)
E: ; ¥R¥EXREXRAEEE CONTOUR ENDS SEREEREEEREET

L

- |

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

Buka jendela penga-
turan data siklus dan
masukkan nama
subprogram kontur.

Tekan “Attach con-
tour” pada PPU
untuk membuat
informasi kontur
pada akhir program.
Kursor akan pindah
ke posisi penyuntin-
gan kontur secara

Attach
contour

Pastikan

Sinumerik 808D

Setelah membuka jendela pengaturan data kontur, harap membuat pe-
ngaturan berikut:

N:\MPF\DEMD_PART . MPF Start point

# % Masukkan koordinat
EHD| Alter- Y
~ natiee | titik awal yang se-
e i B suai berdasarkan
gambar pemesinan
| dan pilih pende-
Start point:
-+ Sxrcloo - katan yang tepat.
z 9.888 abs Pale
201 Approach start pt: G0 @ Tekan SK “Accept
: T, i R s element” pada
CHR O 8.8088
-ae] a o O PPU.
Free text input: ﬂCDEDt
element

Accept
elenent

elenent

N:\MPF\DEMO_PART.MPF Start point

Gunakan item pada

kursor berada dalam :** & PPU untuk memilin
posisi penyuntingan = Srs. (o Gasfing o arah dan bentuk
(dltunJUKkan pada. . Dzameter (DIRMDz) (&) kontur dan maSUk‘
gambar sebelah kiri). 20,00
: kan parameter koor-
o '\')' H .~
Tekan “Contpad + LT 8 ik
ekan “Cont” pada ' X 16.008  abs .
PPU untuk membuka z 8.908 | abs
jendela pengaturan -z8] Aoproach start pt: Go O R
data kontur. Trans. to next clement:
@ CHR © a.000 | ]
ool a e O X
a Cont : Z F:—ee Ot s Cancel
, . T '-Z@|e8 ' @.ea8 ' zales '
Accept
— e e | © race —
Halaman 42 808D
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N:\MPF\DEHO_PART .HPF

Straight line, any

S %
0. X 20.008 abs O
— z -2.008 abs ©
@ 135.000 °
11.00.|
10, 00|
Trans. to next elenent:
cHr [© 8.000
9.08.
Free text input:
8o Contour allowance:
z 8.888 Right ©
5o zes 1.8 T

Follows:,
elenent

Straight line, vertical

X 58.008 abs O

Trans. to next element:
@.00 CHR (O a.00a

Free text input:

Contour allowance :
09.808 Right ©

Follower | Zoon
elenent

Alter-
native

Delete
value

All para-|
neters

Cancel

Accept
elenent

Delete

808D

Arah yang dipilih
ditunjukkan pada
sisi atas kiri PPU .

Arti dari posisi
yang ditandai di-
tunjukkan di bawah
layar PPU.

Tekan SK*Accept
element” pada
PPU.

Pilih item yang
berbeda untuk
mengatur kon-
turnya sampai
Anda selesai
menyunting selu-
ruh bentuknya.

Tekan SK “Accept
element” pada PPU
untuk memasukkan
informasi ke dalam
program utama
(simpan dalam
posisi kursor sete-

lah perintah M%

Setelah
sistem akan kembali

langkah-langkah tersebut telah
ke interface

Sinumerik 808D

lengkap,
“Edit”.

Tekan :> Tech
“Technical interface” pada PPU untuk kembali ke dnterfacs
interface untuk pengaturan data siklus.

Setelah menyelesaikan pengaturan parameter CY-

CLE95, tekan SK “OK” pada PPU untuk memasukkan:>

Cancel

siklus yang berhubungan dalam program utama .

"
0K

m Dengan SK “New” dan “Contour milling”, operasi dapat
disunting dan disimpan dalam sebuah subprogram.

Penyuntingan dalam subprogram sama dengan di atas.

Setelah semua pengaturan berhasil, siklus terpilih dan data pengaturan
akan ditransfer ke bagian program yang berhubungan secara otomatis
(untuk keterangan lebih lanjut, lihat halaman berikut).

Langkah 2

Radius dan  chamfer
dapat dibuat mengguna-
kan penyunting kontur,
bersamaan dengan siklus
pengkasaran atau penye-
lesaian.

RND dan CHR/CHF da-
pat ditemukan dalam
penjelasan tambahan dari

kontur T.

Halaman 43

Radius dan chamfers

RND = Radi

CHR = Chamfer

(panjang sisi segitiga isoceles yang
ditentukan dengan chamfer sebagai
garis dasar)

CHF = Chamfer

(panjang garis dasar segitiga isoceles
yang ditentukan dengan chamfer seba-
gai garis dasar)

=
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N170 CYCLE95( "DEMO:DEMO_E", 2.5, 0.2, 0.1, 0.15, 0.35,0.2,0.15,9, ,,)

DEMO:
;#7__DIgK contour definition begin - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
G18 G90 DIAMON;*GP*

GO Z0 X16 ;*GP*

G12Z-2X20 ;*GP*

Z-15;*GP*

2-16.493 X19.2 RND=2.5 ;*GP*

2-20 RND=2.5 ;*GP*

X30 CHR=1 P

7

35 ;*GP*
0 CHR=1 ;*GP*
55 ;*GP*

7

;LU,EY:50;*GP*;*RO*;*HD*
;#Selesaicontour definition selesai- Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*

— nep DEMO : DEHO_E
HID 2.50000
FALZ 0.20008
FALX a.188608
FAL 0.15000
FF1 .35600
FF2 a.2ea08
FF3 0.15000
YART 2
pT
DAH
AT

DEMO_E:;***+++*xxxxix CONTOUR ENDS ****++sssre

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

Sinumerik 808D

<
)

Parameter Arti Keterangan
NPP= Nama Subprogram: “DEMO” Dua posisi awal dari nama harus
DEMO:DEMO_E (:*DEMO_E * dibuat secara berbentuk huruf..
otomartis)
MID=2.5 Kedalaman umpan maksimal 2.5 mm
FALZ=0.2 Tunjangan penyelesaian pada axis
vertikal yaitu 0.2 mm
FALX=0.1 Tunjangan penyelesaian pada axis
horisontal yaitu 0.1 mm
FAL=0.15 Tunjangan penyelesaian kontur yaitu
0.15 mm
FF1=0.35 Tingkat umpan pengkasaran yaitu
0.35 mm/rev
FF2=0.2 Tingkat umpan dengan potong
belakang yaitu 0.2 mm/rev
FF3=0.15 Tingkat umpan penyelesaian yaitu
0.15 mm/rev
VARI=9 Kerjakan pemesinan lengkap hori- Untuk parameter lain, mohon
sontal dari luar mengacu kepada manual standar
Halaman 44 808D
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H CONTOUR
DEMO:

;#7__DIgK contour definition begin - Don't
change!;*GP*;*RO*;*"HD*

G18 G90 DIAMON;*GP*

GO Z0 X16 ;*GP*

G1 Z-2 X20 ;*GP*

Z-15 ;*GP*

Z-16.493 X19.2 RND=2.5 ;*GP*
Z-20 RND=2.5 ;*GP*

X30 CHR=1 ;*GP*

Z-35 ;*GP*

X40 CHR=1 ;*GP*

Z-55 ;*GP*

X50 ;*GP*

;CON,V64,2,0.0000,4,4,MST:1,2,AX:Z,X,K,I;*GP*;*RO*;*HD*

;S,EX:0,EY:16,ASE:0;*GP*;*RO*;*HD*
;LAEX:-2,EY:20;*GP*;*RO*;*HD*
;LL,EX:-20;*GP*;*RO*;*HD*
;AB,IDX:8;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:30;*GP*;*RO*;*HD*
;F,LFASE:1;*GP*;*RO*;*HD*
;LL,DEX:-15;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:40;*GP*;*RO*;*HD*
;F,LFASE:1;*GP*;*RO*;*HD*
;LL,EX:-55;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:50;*GP*;*RO*;*HD*
;#Selesaicontour definition selesai- Don't
change!;*GP*;*RO*;*HD*

DEMO_E:;****+***sexex CONTOUR ENDS ***+++++exss

808D

=

Halaman 45

Sinumerik 808D

actual effect

=
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@9 :01:05
2812/82/23

_}| %

N: \MPF \DEMO_PART .MPF
H148 X52.8 1

Cara termudah

N170 CYCLE9S( "DEMOD:DEMOD_E", , , , , , ., 0.15000, 5, , ,) T
untUk membuat N158 GBB G48 X580.08 Z5680.8 1
alur adalah den- Hise w1 . .

gan menggunakan N178 T3 D1 ;GRODVE ¥
CYCLE93 N188 G96 5208 HG3 WG T

H198 GBB X55.8 z8. 1

.0.00008, 1.00008, 1.00008,
888,11, ) 1
H218 GBB Gda X580.4 Z588.4 1

Siklus tersebut

Cutoff

) N2z
dapat ditemukan rooving |
dan dibuatkan Nea . THREAD
parameternya B o PR ED Y

N268 CYCLE99( 0.088080, 20.80000, -18.00088, 20.08800, 2.08000, 0000
00, 1.80000, 0.01008, 29.08000, 0.88000, 1, 2, 2.50000, 380103, 1,
.6,8,0,0,0,0,0,1, , LT

Turn. &) Active i Sinu-

- " Turn.

Sinumerik 808D

Dengan SK “OK”, pengaturannya diaktitkan dan siklus o
dan data yang dipilih akan ditransfer ke bagian program :> Cancel
secara otomatis seperti yang ditunjukkan di bawah ini. vz
Mesin akan memotong alur pada posisi yang sudah 0K
diberikan di dalam siklus.

SlklUS yang rele_ N:\MPF\DEMO_PART .MPF 25
van dapat d|temu- CYCLE?3 Starting point along facing axis
SPD 3066660
kan menggunakan =L E1ETT
SK vertikal sebe- DIAG 5.00008
5TA1 B .86060
lah kanan. ANG1 0.00000 I
ANGZ B .86060
RCO1 1.00000
RCO2 1.88000 | ]
RCI1
RCIZ B .86060
Pilin “Groove” : e o b
menggunakan SK IDEP 2.50000
. DTB . _
vertikal dan buat vt g o x
. Cancel
parameter siklus - —
tersebut berdasar- oY
kan kebutuhan. — i
Pemrograman dan Pengoperasian — Turning Halaman 46 808D
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—p> sPp
SPL
WIDG
DIAG
5TA1
ANG1
ANG2
RCD1
RCO2
RCI1
RCIZ
FAL1
FAL2
DEP

YARI
_VRT

N230 CYCLE93( 30.00000, -30.50000, 7.00000, 5.00000, 0.00000, 0.00000,

11

30.00008
-30.50088
7 .00088
5.00008
8.00080
0.88088
B8.00008
1.806080
1.806088

8.80088
8.28088
8. 10688
Z.50088
8.58088

A

0.00000, 1.00000, 1.00000, ,0.00000, 0.20000, 0.10000, 2.50000, 0.50000, 11, )

actual effect

808D

=

Sinumerik 808D

(range 0°~180%)

0°

Parameters Arti Keterangan
SPD=30 l;gordinat awal pada axis horisontal adalah

SPL=-30.5 koordinat awal pada axis vetikal adalah -30.5

WIDG=7 Lebar alur 7 mm

DIAG=5 Kedalaman alur 5 mm

STA1=0 Sudut antara kontur dan axis vertikal adalah

ANG1=0

(range 0°~89.999%)

Sudut antara axis vertikal positif dan tebing
alur dekat titik awal adalah 0°

ANG2=0

(range 0°~89.999%)

Sudut antara axis vertikal positif dan kemirin-
gan alur dari titik awal adalah 0°

RCO2=1 Panjang sudut terbalik dari titik awal pemesi-
nan adalah 1mm
RCI1=0 Dasar alur tanpa sudut terbalik (dekat den-
gan titik awal pemesinan alur)
RCI2=0 Dasar alur tanpa sudut terbalik (jauh dari titik
awal pemesinan alur )
FAL1=0.2 Tunjangan penyelesaian pada dasar alur
adalah 0.2 mm
FAL2=0.1 Tunjangan penyelesaian pada sisi alur
adalah 0.1 mm
IDEP=2.5 Kedalaman umpan adalah 2.5 mm
DTB=0.5 Jeda 0.5 detik pada dasar alur
VARI=11 Gunakan CHR untuk menghitung sudut Untuk parameter lain,
terbalik mohon mengacu kepada
manual standar
=
Halaman 47 Pemrograman dan Pengoperasian — Turning
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Pemotongan
ulir

Cara termudah
untuk memotong
ulir adalah dengan
menggunakan
siklus CYCLE99

Siklus tersebut
dapat ditemukan
dan dibuatkan
parameternya
dengan SK “Turn”.

e " Turn.

Siklus yang relevan
sekarang ditemu-
kan menggunakan
SK vertikal sebelah
kanan.

Thread

| Thread |—> 1
ong .

Pilih “Thread” dan
“Thread long.”
dengan meng-
gunakan SK verti-
kal dan buat pa-
rameter siklusnya
sesuai kebutuhan.

3 2

DEMO_PART. MP
N24B G95 5150 HO3 MAB T

NZ58 GO0 X508.0 Z10.0 1

260 CYCLEJ9( D.00008, 20.00000, -10.00000, 20,0000, 2.00000, 000
0, 1.90000, 0.01088, 29.08800, 0.88000, 1, 2, 2.58000, 380103, 1,

.6, 0,0,0 0,00 1, , , 07
WZ70 GOY GAY X50d.9 Z50d.9 ¥

Hese MB1 T

B ===CENTRE DRILL========= {

NZ98 TE& D1 ;CENTRE DRILL T
N388 GP5 51888 MB3 MBS T
H318 G17 GAA XA Z5 7

H328 CYCLESZ( 5.00460, 0.00000,2.00080, -5.00000, 0.04000, 0.50088)9

DR
N35@ GP5 51000 MD3 MOE T
N368 GBA XA Z5 T
N378 CYCLESZ( 5.00080, B.AA006,2.00080, -20.00000, B.A0008, O.50800)
L4
N3B@ GBO G4B X500 ZS00 T

Edit ! Cone.

[ Active |E Sinu. Ed

89:03:32
2812/82/23

Stock

renoval

Undercut

Cutoff

N:\MPF\DEMO_PART . HPF 33
CYCLES? Thread starting point along longitud. a
SPL 0.00000 T
DH1 2060000 j
% FPL -18.00000 [ ]
SPL DMZ 2000000
FPL APp 2.00008
ROP 000000 I
TDEP 1.80000
FAL 0.01000
TANG 29.080088 [ ]
A NSP 000000
DM2 DM1 HRC [
M 2 —
z PIT 2.56008
YART 300163 (¢}
NUMTH 4 ]
_YRT X
PSYs a Cancel
PSYS e |

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

0K

ﬂ <

Dengan SK “OK”,
pengaturan akan
diaktifkan dan
siklus dan data
yang dipilih akan
ditransfer ke
bagian program
secara otomatis
seperti yang ditun-
jukkan di bawah
ini.

Mesin akan memo-
tong ulir pada
posisi yang sudah
diberikan dalam
siklus.

Halaman 48

Cancel

v
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—p spL
DH1
FPL
DH2
AP
ROP
TOEP
FAL
IANG
NSP
NRC
NID
PIT
VART
NUMTH
_VAT
PSYS
PSYS
PSYS
PSYs
PSYs
PSYS
PSYs
PITA
PSYS
PSYs
PSYs
DHODE

N290 CYCLE99( 0, 20.00000, -18.00000, 20.00000, 2.00000, 0.00000, 1.00000,

B.860088
20.00880
-18.80080
28.90888
Z.00080
0.06086008
1.80080
B.01680
2% .00880
0.06086008
8
2
Z.50800
380163
1

~FooOoODE @9

a

Sinumerik 808D

Parameter

Arti

Keterangan

SPL=0

Koordinat titik awal ulir pada axis vertikal
adalah 0

FPL=-18

Koordinat titik akhir pada axis vertikal
adalah -18 mm

DH1=20

Diameter ulir pada titik awal adalah 20 mm

DH2=20

Diameter ulir pada titik akhir adalah 20 mm

> e

Jarak terbalik adalah 2 mm

ROP=0

Jarak akhir adalah 0 mm

TDEP=1

Kedalaman ulir adalah 1 mm

FAL=0.01

Tunjangan penyelesaian 0.01 mm

IANG=29

Umpan di sepanjang muka yang sama,
sudut umpan yaitu 29°

IANG<0:umpan di sepanjang
dua muka secara bergantian

NSP=0
P (range

-~ | 02~359.9999%)

Sebagai perbandingan dengan titik awal,
offset sudut dari titik potong ulir pertama
adalah 0°

0.01000, 29.00000, 0.00000, 1, 2, 2.50000 , 3001031, 1,,0,0,0,0,0,0,0, 1, ,,,0) NRC=8

actual effect

808D

Pemotongan pengkasaran 8 kali

NID=2

Langkah pemotongan alat kosong 2

PIT=2.5

Jarak ulir yaitu 2.5 mm

VARI=300103

Pemesinan secara eksternal, sesi penyi-
langan konstan

Untuk parameter lain, harap
mengacu kepada manual
standar

NUMTH=1

Nomor ulir dari ulir multi-head adalah 1

PITA=1

Select data in the PIT and in mm

DMODE=0

Tipe-tipe ulir

=

Halaman 49

=
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Drilling
lubang
tengah

Cara termudah untuk
drilling lubang tengah
sebelum drilling adalah
menggunakan CY-
CLE81 atau CYCLES82
CYCLES81: tanpa
waktu tunda pada
kedalaman lubang saat
itu

CYCLES82: dengan
waktu tunda pada
kedalaman lubang saat
itu

Siklus tersebut dapat
ditemukan dan dibuat
parameternya dengan
SK “Drill".

IIIIHHHIII

Siklus relevan

12

N: \MPF\DEMO_PART . MPF

NzdB G95 5150 HO3 MBB 1
NZ58 GBB X58.0 Z10.8
N268 CYCLE99( 0.08880, 20.88000, -18.00000, 20.080080, 2.00800, 0.009
00, 1.80000, 0.01008, 29.08000, 0.88000, 1, 2, 2.50000, 380103, 1,

.8, 08,08,80,0,0,0,1, , , ,07
N278 GBB G40 X588.8 7588.8 T

Hese MB1 T
B ==CENTRE DRILL==:
NZ98 TE& D1 ;CENTRE DRILL T
N388 GP5 51888 MB3 MBS T

1
Eaza CYCLES2( 5.00006, 0.00800,2.0800d, -5.00000, 0.00080, 8.58000)Y

N34l iDRILL ¥

N358 G95 51000 HOZ MO8 T

N368 GBB X8 Z5 T

N378 CYCLEB2( 5.08800, 0.08000,2.88000, -20.00000, 0.00880, O.50800)
1

N380 GBB G4 X500 Z500 1

69 :04 :42
2012702 /23
Drilling

centering

Center
drilling

Deep hole
drilling

Boring

Deselect

N: \MPF\DEMD_PART .MPF 48

CYCLEB2 Retract plane, absolute

. RTP 5.00000
sekarang dapat dite- = e T
mukan dengan SK SDIS 2.80000
vertikal. DP -5.80008

Ate DPR 8.00000
Center Center 1 o 0.5a0m
drilling [~ |drilling | 4 sois

Pilih “Center drilling”
dengan menggunakan
SK vertikal, dan
kemudian pilih
“Center drilling” dan
buat parameter siklus
sesuai kebutuhan.

DP 1

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

Dengan SK “OK”, penga-
turan akan diaktifkan dan

Sinumerik 808D

X

siklus dan data yang dipilih .
akan ditransfer secara :>
otomatis ke bagian pro- =
gram seperti di bawabh ini. — rm 5.00008

. . . RFP 0.00000
Apabila tidak ada operasi e 2 aooae
lainnya, mesin akan mem- op -5.a6880
buat lubang pada posisi ol R

N DTB B8.50080
saat itu. ‘ |

L
N375 CYCLES82( 5.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, 0.00000, 0.50000)
Parameter Arti
RTP=5 nilai koordinat dari posisi turning adalah 5 (Absolut))
RFP=0 Nilai koordinat dari posisi awal tepi lubang di bawah permu-
kaan titik nol benda kerja adalah 0 (Absolut)

SDID=2 Jarak aman, jalur umpan berubah dari umpan cepat ke

(frequently used values 2~5)

umpan mesin 2 mm dari muka RFP

DP=-5 Posisi koordinat dari kedalaman drilling akhir yaitu -5 mm
(absolut)
|
DTB=0.5 Waktu tunda 0.5 detik pada kedalaman drilling akhir
|
actual effect
|
]
Hodal
call
]
X
Cancel
]
v
OK
Halaman 50 808D
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Lubang
Drilling

s
- &
Jog

09:85:59
20812/02/23

N:\MPF\DEMO_PART .MPF
N388 G95 51060 HO3 MBS 1

Metode termudah

un.tUK drllllng IUbang :gég E%ngg(x;gzﬂgﬂ, ©.00000,2.00000, -5.00000, 0.00000, O.50000)
yaitu dengan siklus "
CYCLE81/82: dengan/ ;-
tanpa waktu tunda o
pada kedalaman
lubang saat itu.
CYCLESS: tiap ope- 72
rasi drilling membutuh- = iTAP HOLE
kan Jarak penankan N4B0 G95 S500 M3 Mes 1

Drilling
centering

Center
drilling

Desp hole)
drilling

Boring

N418 GBA X8 Z5 1
N428 CYCLEB4( 5.00008, 6.80000,2.80068, -18.0P0606, 6.80000, B.50008,

selama dl’l”lng |Ubang 3,17.90060, ,0.00000, 200.60000,200.80008, 3, 6, O, 8, ,0.00088) 1
kedalaman. Siklus

N430 GB G40 X500 Z500 T Deselect

=== ===CUT OFF=========== L

dibuat parameternya
dengan SK “Drill”.

IIIIHHHHII

Siklus relevannya

[ Active [ Sinu. |2

Retract plane, absolute

5.80000

0.08000

SDIS 2.00000
op -20.08000
DPR 6.60060

RTP___fl— DTB ©.50000

1 SDIS
RFP. T
DP 4

dapat ditemukan de- z RFP
ngan SK vertikal
sebelah kanan.

Pilih “Center drilling”
dengan mengguna-
kan SK vertikal dan
dibuat parameter
siklusnya sesuai
kebutuhan.

Cancel

808D

Sinumerik 808D

Dengan SK “OK”, pengatu-

rannya diaktifkan dan siklus

dan data yang dipilih akan

ditransfer ke bagian program Cancel
secara otomatis ditunjukkan I:>

di bawah ini. oY
Apabila tidak ada operasi lain,

mesin akan drilling lubang

pada posisi saat itu.

RTP 5.80868
RFP 0 .80088
SDIS 2.80008
bp -20.600008
DPR 0.80868
DTB 0.56008

N420 CYCLE82( 5.00000, 0.00000, 2.00000, -20.00000, 0.00000, 0.50000)

Untuk RTP, RFP, SDIS, DP, DPR dan DTB dan perintah-perintah yang ber-
hubungan,lihat halaman 50

Halaman 51

actual effect

=
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

TEORI DASAR

Tapping

Cara termudah
untuk membuat ulir
pada lubang adalah
dengan mengguna-
kan CYCLES84:
pegangan ulir padat
CYCLES840: dengan
pegangan ulir
apung.

Siklus dapat dite-
mukan dan dibuat-
kan parameternya
dengan mengguna-
kan SK “Drill”.

89 :06:52
2012/02/23
Drilling
centering|

N: \HPF\DEHO_PART .HPF
N358 G95 51800 MB3 MB8 1
N368 GBB X8 Z5 1
N378 CYCLES2( 5.08808, ©.08860,2.08060, -20.00000, ©.00000, ©.50000) | Center

1 drilling

Al Deep hole
drilling

NABB G95 5588 M3 MBB 1
N418 GBB X8 Z5 1

428 CYCLEBA4( 5.08880, O.0BB6H,2.08608, -18.00000, ©.00068, B.50008
J2.12.00000, ,0.09000, 200.00800,200.00000, 3, 6, 6, O, ,0.00000) 1
Nas! SO 2500

; =CUT OFF=;
;CUT-OFF 1
N45B G18 G96 5200 MB3 MBS 1
NAGB GBB X55.8 £18.8 1

N478 CYCLE92( 48.88608, -58.00000,6.00008, -1.06666, ©.56660, ,260.0
0068 ,2500.08808, 3, 0.20008, 0.08880,500.86000, B, B, 1, B, 11668)
N4B8B GBB G48 X580 2508 1

NA98 GBB G48 X580.8 Z500.8 1

N588 M38 1

Boring

Deselect
modal

Edit &, Active i Simu-
— Drill
- N:\MPF\DEMO_PART.MPF 53
Siklus relevan
. RTP 5.08000
dapat ditemukan S RFR 0.60008
dengan SK vertikal o —o-dunes —
DPR 0.08000
igi RTP 1. DTB 8.50008
|Thread |—> '2;3;':"9 | = } sois SDAC 3 (3] —1
RFP. + HPIT 12.88000
[PLEP |
THSG » POSS 6.60808
Pilih “Thread SST 260.08080
menggunakan SK op v [ , I
vertikal kemudian PSS g call
pilih “Rigid tapping.” b n _x
dan buat parameter DAK Cancel
VRT 0.88008 ]

siklusnya sesuai
kebutuhan.

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning
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Halaman 52

Sinumerik 808D

Dengan SK “OK?”,

pengaturannya diaktifkan

dan siklus dan data yang 5
dipilih akan ditransfer ke Cancel
bagian program secara :> v
otomatis seperti yang L
ditunjukkan di bawabh ini.

Apabila tidak ada operasi

lain, mesin akan drilling

lubangnya pada posisi

saat itu.

actual effect

808D



Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

TEORI DASAR

Sinumerik 808D

Parameter Arti Keterangan
DTB=0.5 Jeda selama 0.5 detik selama pembuatan
ulir akhir untuk kedalaman ulir
—»> RTP 500000 (pemotongan terputus-putus)
RFP 0.00008 X X
SDIS 200000 SDAC=3 Keadaan spindel setelah siklus adalah M3 | Enter values 4/5—M4/
Dp -18.60006
DPR a.68808
DTH 8.50808 MPIT=12 Jarak ulir sama dengan nilai yang sesuai Negative value—rotate
SDAC 3 . N H
wrt T (value range:M3~M48) | dengan ukuran ulir M12 thread left
PIT
POSS
ssT o oo POSS=0 Spindel berhenti pada 0° Cunit: )
S55T1 20808 . 68800
g;ﬁs : SST=200 Kecepatan spindel pembuatan ulir adalah
e 5 200 r/min
e d < SST1=200 Kecepatan spindel retraksi adalah 2001/ | Arah berlawanan
VAT R GRRa0 min dengan SST
SST1=0—kecepatan
sama dengan SST
N470 CYCLE84( 5.00000, 0.00000, 2.00000, -18.00000, 0.00000, 0.50000, 3, 9
12.00000, ,0.00000, 200.00000, 200.00000, 3, 0, 0, 0, ,0.00000) AXN=3 AXN adalah axis alat, gunakan axis Z di
bawah G17
VARI=0 Pembuatan ulir aktif
VRT=0 Nilai retraksi selama pemotongan terputus- | VRT>0— nilai retraksi
putus adalah 1 mm tetap
Data dalam SST dan SST1 mengontrol kecepatan spindel dan posisi umpan axis Z
secara sinkron.
Selama pelaksanaan CYCLE 84 saklar override tingkat umpan hentian siklus
(penjagaan umpan) tidak aktif.
Untuk penjelasan RTP, RFP, SDIS, DP dan DTB, harap lihat halaman 50

= =
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

TEORI DASAR

Pemotongan

Cara termudah
untuk memotong
sebuah komponen
adalah dengan
menggunakan
CYCLE92.

Siklus dapat dite-
mukan dan dibuat-
kan parameternya
dengan menggu-
nakan SK “Turn”

- " Turn.

Siklus relevan
dapat ditemukan
dengan SK verti-
kal.

Pilih “Cutoff”
menggunakan SK
vertikal dan buat-
kan parameter

sesuai kebutuhan.

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

09:08:03
20812/82/23

_}| &

N: \MPF\DEMO_PART .HPF
NABB G95 5560 M3 MBs 1
N41B GBB X8 Z5 1

N428 CVCLEB4( 5.08808, ©.88608,2.88008, -18.00008, ©.00668, O.56600,
3,12.88000, ,0.00888, 200.86000,200.00068, 3, 6, B, 6, ,6.90068) 1
X568 2508
=CUT OFF==;
Naal ;CUT-OFF 1
NAS58 G18 G96 5280 MB3 MBS 1
N4BB GBO X55.8 218.8 1

Groove

Undercut

N488 GBB G4A X588 Z568 1
H498 GBA G4B X588.8 Z588.8 1
H588 M38 1

DEMD: 1
;#7_DIgK contour definition begin - Don’t change? ;#GP# ; ¥R0% ; $HD# T
N518 G18 G98 DIAMON;#GP#T

NS2B GO Z0 X16 ;%GPXT

N538 G1 Z-2 X28 ;XGP¥T

NS48 Z-15 ;¥GP#T

&, Active i Sinu-

N:\MPFA\DEMO_PART .MPF 59
CYOLE92 Starting point along facing axis
SPD 4086088
SPL. -50.60808
DIAGL 6.800008 [ ]
DIAGZ -1.888680
RC 0.58008
= 5015 —
sv1 20000008
= sv2 2500 .88000
o SDAC 3 o [
FF1 0.26008
T [Foiact FF2 0.88008
H s52 56066608 |
——tpiaG2 z PSYS ]
VART 8 (0]
psYs 1 |
PSYS 8 X
AMODE 11888 B [Cancel
]

Dengan SK “OK?”,
pengaturan diaktifkan
dan data dan siklus
yang dipilih akan
ditransfer ke bagian
program secara oto-
matis seperti yang
ditunjukkan di bawah
ini.

Mesin akan memo-
tong komponen pada
posisi yang ditentukan

di dalam siklus.

Halaman 54

Sinumerik 808D

X
: Cancel

0K
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Membuat
Bagian
Program
Bagian 2

Sinumerik 808D

TEORI DASAR

Parameter Arti Keterangan
DING1 Kecepatan dikurangi pada kedalaman 6 mm
DING2 Saat pemotongan, kedalaman akhir adalah
—p SPD 40.00068 -1 mm
SPL -50.80000
gizg; _'i'zzgzz RC Lebar sudut terbalik adalah 0.5 mm Atau dapat diatur sebagai
RC DT radius dari lingkaran terbalik
iﬂis 200 .6A008 SV1 Kecepatan potong tetap adalah 200 mm/min
sve 2560 . 080608
SbAC 3 Sv2 Kecepatan maksimal spindel selama pemo-
FF1 0.20808 i
e o.z00a0 |:> tongan tetap adalah 2500 r/min
ggis 564 .6aaon SDAC=3 Arah putaran spindel adalah M3 SDAC=4—arah putaran
a .
A 7 spindel M4
PSYS 1 . .
psys a FF1=0.2 Kedalaman tingkat umpan saat mencapai
AMODE  11pAA « kecepatan yang dkurangi (DING1)
FF2=0.08 Tingkat umpan DING2 adalah 0.08 mm/min
N350 CYCLE92( 40.00000, -50.00000, 6.00000, -1.00000, 0.50000, ,200.00000, §52-500 by aeiaieh B0 o 992
2500.00000, 3, 0.20000, 0.08000, 500.00000, 0, 0, 1, 0, 11000) |
VARI=0 Tarik ke posisi yang ditentukan oleh VARI=1— tidak ada retraksi
SPD+SDIS
AMODE=11000 | Machining shape is reverse angle AMODE=10000 — lingkaran
terbalik
Untuk penjelasan SDIS, |lihat halaman 50
Untuk penjelasan SPD dan SPL, Iihat halaman 47

= =
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Catatan

Sinumerik 808D

Freistich Form E

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

% _ 60
‘0, 15
N wid
7 “—
- - _________:__j
-3 =4 - _ -1 — -4 H- —=-— - — 4 L
Mé x 1 18mm
1'%
1
15 20
50
Datum Name
unnictent | 20.11.2011 |ad=scro?h
DEMO_PART_TURNING 1| 1
"
stanus Anderungen Dam | wame |
Halaman 56
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Catatan
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Simulasi
Program

Isi

Deskripsi unit

Unit ini mejelaskan bagaimana mensimulasi bagian program sebelum

dikerjakan dalam mode AUTO .

Isi unit

Simulasi
program
(axis tidak
bergerak)

Selesai

808D

=

Simulasi
program
(axis tidak
bergerak)

Langkah 1

Bagian program harus dibuka dengan menggunakan “Program Manager”.

N : \MPF\DEMD_PART .HPF

H28 LIMS=4500 1

; ==Start Contour turning roughing== ﬁ

N30 T1 D1 ;ROUGH TURH T
H4B G?6 52568 MB3 WBE 1
N5B8 GOAB X5Z2.8 Za.1 1
NEB GA1 X-Z.8 FA.35 1
N78 GBB X52.0 Z2.0 1

N8B CYCLE5( "DEMOD:DEMO_E”,

088, £.20000, B.15808, 9,
N8@ He1 1

; ==Start Contour turning finishing == 1

H?8 T2 D1 ;FINISH TURN 1
HiBe GP6 S350 MB3 M3 1
H11e Goe X22.60 Ze.e 1
N128 GB1 X-2.0 F@.15 1
N138 GBA ZZ2.8 1

N14@ X52.8 1

N178 CYCLE95( “DEMOD:DEMO_E”, , , , , , ,8.15688, 5, , ,) 1
N158 GBA G48 X580.8 Z568.8 1

H168 HB1 T

B Drill. (3 Turn.

Sinumerik 808D

Sebuah bagian program harus sudah
dibuat sebelum dapat diujicobakan
dengan menggunakan “Simulation”.

09 :09 :44
2012/82/23

Renumber

Search

2.50000, 6.20000, 0.10000, A.15800, A.35
PRl

Halaman 59

=
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Simulasi
Program

URUTAN

Langkah 2

—

ezl " ‘ ‘ | Apabila kontrol tidak
dalam mode yang
Please switch to operating node Automatic?
tepat, sebuah pesan
EEE | | | akan muncul di ba-

gian bawah layar.
Apabila pesan ini ditampilkan

Tekan SK “Simu.” pada PPU. ‘i.. Sim.

pada bagian bawah layar, tekan :> =1
tombol mode “AUTO” pada MCP. o

1 =2 B
N : \MPF \DEMO_PART . MPF SIEMENSEXD

auto

[# Reset

Progran sinulation

Display
all

26+

Delete
8 windou
Cursor
crs. /fine|
X -6 -dp -2 [ Za

E Hore

————

Halaman 60
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Sinumerik 808D

Langkah 3

Tekan tombol “CYCLE START”

pada MCP. —> W
= Lt

N: \MPF \DEMO_PART . MPF
[ Reset ROV

Progran sinulation

SIEMENS zeon

PRT

Display
all

48

26

Delete
window

Cursor
crs. /fine|

E Hore

@Edit H

|:> 5 Eaic

Tekan SK “Edit” pada PPU untuk
kembali ke program.

808D
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Uji coba
Program

Isi

Deskripsi unit

Unit ini menjelaskan bagaimana mengisi program dalam mode “AUTO”
dan ujicoba bagian program pada kecepatan tetap.

Isi unit

J

Pelaksa-
naan
Program

Selesai

=

808D Halaman 63

Sinumerik 808D

URUTAN

Pelaksanaan
Program

Sebelum bagian program dapat diisi
dan dikerjakan dalam mode AUTO,
program tersebut harus diujicoba
menggunakan fungsi simulasi dalam

“Edit”.

e 68:52:06
' T 2612/62/23

H:\MPF\DEMD_PART . HPF

Execute
ilﬂ GBB G?B G95 G48 G71 1

NZ8 LIMS=4588 1 ]
; ==Start Contour turning roughing== T

Renumber
N38 T1 D1 ;ROUGH TURN T

Tekan “Execute” SK pada PPU.

—

03:58:57
o, A 2011/10/88
: \HPF\DEMO_PART .HPF SIEMENS &
# Reset e function
REL Position Dist-to-go  T,F,S
Auxiliary
x @ @@@ 8.888 nn 1 D 1 function
EREESEREE 9,089 100% Axis
Z 0.000 F 8.008 mn/rey _foedrate
S »1 B, 180%
8.8 B

Kontrolnya sekarang dalam
mode AUTO dengan jalur pen-
yimpanan program yang saat
itu terbuka sedang ditampilkan
dan lampu AUTO pada MCP
menyala .

Sekarang, program siap dimulai dan operasi aktual akan
dijelaskan dalam bagian berikutnya!

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning




Uji coba
Program

URUTAN

Sebelum melaksanakan “Dry Run’, harap me-
Drv R ngubah nilai offset dengan benar untuk ukuran
DA benda kerja yang sebenarnya untuk menghin-
L] dari memotong benda kerja yang sebenarnya

selama proses dry run dan menghindari ba-
haya yang tidak perlu!

Catatan: operasi berikut berdasarkan “program execution” yang telah selesai.
Langkah 1 Data di dalam “Dry run feedrate” harus diatur
dan dicek terlebih dahulu!
—> |[IF
| @ e IR .. [snits [ow e
——

Gunakan tombol pelintasan untuk bergerak ke posisi yang dibu- . .
tuhkan. Posisinya sekarang ditandai.

Tekan tombol “Offset” pada PPU.

ik Tool Toal
"ﬂj list wear

Tekan SK “Sett. data” pada PPU.

Masukkan tingkat umpan yang diperlukan dalam mm/min, masukkan
“2000” dalam contoh.

DRY
Dry run feedrate: 2000.008 nn/nin

Start angle

Start angle for thread:

SOk
IEL data

—> =

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning
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Tekan tombol “Input” pada PPU.

Halaman 64

Sinumerik 808D

—

M,
—
—> \ Prog.

Hcont.

Tekan tombol “Machine” pada PPU.

Tekan SK “Prog. cont.” pada PPU.

Tekan SK “Dry run tingkat umpan” pada |:> Dry run

feedrate
ANA

M

N: \MPF\DEMO_PART .MPF S|EM ENS Progran

[l Reset ROy test

REL. Position Dist-to-go T,F,5

¥ g 080 2.800 mn ‘T 1 0 ‘EEZdZZ'ZE ’

Catatan: simbol “DRY” ditunjukkan dan SK “Dry run feedrate” ditandai
dengan warna biru.
Tekan SK “Back” pada PPU. D e
Langkah 2 A Pastikan bahwa override tingkat umpan pada MCP
adalah 0%!

Tekan “Door” pada MCP ntuk menutup
pintu mesin. (jika Anda tidak menggu- ::
nakan fungsi ini, tutup saja pintu di

dalam mesin secara manual.)
Tekan “CYCLE START” pada MCP
untuk melaksanakan program.

Ubah override tingkat umpan secara
bertahap ke nilai yang diperlukan.

o0

BO0R

—> B

Setelah menyelesaikan dry run, harap ubah offset yang
: telah diubah tadi kembali ke nilai sebenarnya untuk

menghindari dampak pemesinan sebenarnya! |:>
808D



Sinumerik 808D

Catatan

808D Halaman 65 Pemrograman dan Pengoperasian — Turning



Sinumerik 808D

Catatan

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning Halaman 66 808D



Pemesinan
Benda-
benda

Isi

Deskripsi unit

Unit ini menjelaskan tentang bagaimana menggunakan fungsi penghi-

tung waktu dan bagaimana memesinkan benda dan pengaturan kompen-

sasi untuk keausan alat.

Isi unit

1y

Penghitung
Waktu

Pemesinan
benda

Keausan
Alat

Selesai

808D

=

Halaman

Sinumerik 808D

URUTAN

Pastikan mesin sudah direferensikan

Penghitung
sebelum pemesinan benda kerja!

Waktu

Langkah 1

Tekan tombol “Machine” pada PPU.

—>
Tekan tombol “Auto” pada MCP. —> 2
—>

Tekan SK “Time counter” pada PPU.

counter

Block display DEMO_PART .MPF | Tine, counter
N18 GBB G980 G5 G48 G717 Cycle time ©0080:085:1%h
NZ8 LIHS=45881
; ==Start Contour turning roughing==1

Act. val.
Tine left 0000:00:00h REL

N38 T1 D1 ;ROUGH TURNT Counter e -_
N4B G9E S250 HB3 HBaq fAct. val.
NS@ GBB ¥52.8 Z8.11 Work (WCS)

HEB GB1 X-2.8 FB8.351 m

=
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Pemesinan
Benda-
benda

URUTAN

“Cycle time” menunjukkan berapa lama

Cycle tine BOBA:60:06h
programnya sudah berlangsung.

—>

“Remaining time” menunjukkan sisa
waktu sebelum program berakhir.

Tine left 80800 : 86 : B8h

—>

The “Remaining time” hanya dapat dihitung
setelah pelaksanaan siklus bagian program
telah berhasil.

Langkah 2

Pilih “Yes” atau “No” untuk memutuskan

apakah akan mengaktifkan penghitung |::> (@)
(tekan tombol “Select” untuk mengak- o
tifkan pilihan)

Masukkan jumlah benda kerja yang :>
ingin Anda mesinkan dalam “Required”.

—>

Required a5

“Actual” menunjukkan jumlah benda
kerja yang sudah dimesinkan.

Actual a8

Black display DEMO_PART . MPF

N1B GBB G9B GI5 G4B G711

N2B LIMS=4500%

; ==Start Contour turning roughing==1
H3B T1 D1 ;ROUGH TURNT

N4B G?6 5258 MB3 MB3YT

NS® GBB X52.8 Z8.11

NEB GA1 X-Z.8 FA.351 Actual a

Time, counter

Cycle tine 0000:05:1%h

Tine left  0000:00:00h

Counter Ve o
o= Act. val.

Work (WCS)

Required 45

—

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

Halaman 68

Sinumerik 808D

Pemesinan
benda-
benda

Pastikan program sudah benar sebe-
lum pemesinan benda!

o 2 #1iH6%= Atur programnya
N : \MPF \DEMO_PART .HPF
e i SIEMENS g ... | dalam status
REL. Position Dist-to-go T.F,5 H
o e— fuxiliary Sl_ap untuk
b 8.080 T 1 st digunakan
z @.08g " F Pty e | SEperti yang
S1 0.8 ditunjukkan di
o sebelah Kiri
Ga1 G508(8) G6a Tire

sesuai dengan
8§ urutan “program
execution”.

25| Lakukan tinda-
kan pencegahan
yang relevan!

Block display DEMO_PART . MPF N\

N10 GBO G9A G95 Gd48 G71%

NZ20 LINS=45801

; ==Start Contour turning roughing==1
N38 Ti D1 ;ROUGH TURNT

N4B G96 S250 Ma3 MB8T

NED GBO X52.0 Z0.11

NEA GB1 X-2.8 FA.351 BB 8

Time, counter
Cycle time 00O
Tine left 0001

0:00:00h

Counter Yes o
Required as

%73 ActVa.

M zaon

Pastikan hanya mode “AUTO” dan “ROV” yang
aktif.

ey 2on2: (S5  [HF e

Catatan: Fungsi M01 — program akan berhenti pada

Pastikan bahwa override tingkat umpan pada MCP
adalah 0%!

Tekan “Door” pada MCP untuk menutup pintu mesin.
(Bila Anda tidak menggunakan fungsi ini, tutup pintu
pada mesin secara manual.) (e

Tekan “CYCLE START” pada MCP untuk melak-

sanakan program. :> .

Ubah override tingkat umpan secara bertahap ke nilai yang di-
perlukan. :>
808D



Pemesinan
Benda-
benda

URUTAN
Keausan Kompensasi keausan alat harus mem-
alat bedakan arah kompensasi dengan je-
las!
Langkah 1

Tekan tombol “Offset” pada PPU.

—> B
Gunakan tombol arah untuk memilih alat

t
dan tepi yang diperlukan. :> . atau .

*’ 14:18:38

1—@ Auto 2e1z2/82/22!

D7 Heazure
LK by

Tool
wear

Tekan SK “Tool wear” pada PPU.

Tool wear

Type T D Vear
X Z Radius
11 6.608 0.808 6.000
21 6.608 0.808 6.000
31 8.608 a.868 0.0608
4 1 8.608 a.868 0.0608
51 8.608 a.868 0.0608
61 0.000 0.800 0.000
71 0.000 0.800 0.000
81 0.000 0.000 0.000

Delete
tool

Search

Tool

14 icar

(5 sata’

data

=
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Langkah 2

Atur parameter keausan panjang alat axis X dalam “Length X", lam-
bangnya menentukan arah kompensasi keausan.

Atur parameter keausan panjang alat axis Z dalam “Length Z”, lam-
bangnya menentukan arah kompensasi keausan.

Nilai positif: alat menjauh dari benda kerja

Nilai negatif: alat mendekat ke benda kerja

Tekan “Input’ pada PPU untuk mengaktifkan kompensasi. ——> ©

Atur parameter keausan radius dalam “Radius”, lambang menentukan
arah kompenassi keausan.

Nilai positif: alat menjauh dari benda kerja (radius yang ditetapkan lebih
besar dari radius aktual)

Nilai negatif: alat mendekat ke benda kerja (radius yang ditetapkan lebih
kecil dari radius aktual)

Tekan “Input” pada PPU untuk mengaktifkan kompensasi. I:> -('>
$iol =

Tool wear

14:18:38
2812/627/22
Active tool no 1 D 1 Heasure
tool

Twpe T D Wear
X z Radius
11 0.220 8.450 1.008 i
21 8.080 8.880 8.088 J
o 31 0.800 6.0080 0.0808
a1 0.8680 6.8680 0.888
i 5 1 0.8680 6.8680 0.888
P 6 1 0.080 0.8680 0.088
& 71 0.860 6.860 0.000
] 8 1 8.080 8.880 8.088 Delete

tool

Conpensation data have been activated? )

—
Tool | 1 Rie i Work [oiR [:'Se“- User
izt |[F IS &2 oFFsetI var. |15D/SD data” |aaca
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Pengulangan
Program

Isi

Deskripsi unit

Unit ini menjelaskan tentang bagaimana bagian program setelah sebuah
alat telah diubah karena rusak, atau pemesinan ulang harus dikerjakan.

Isi unit

Pencarian
Blok

Sinumerik 808D

URUTAN

Block
search

Tekan tombol “Machine” pada PPU.

— M
A

> 2
Tekan SK “Block search” pada PPU.

Tekan SK “Interr. point” pada PPU dan
kursor akan bergerak ke baris program |:'> Interr.
yang terakhir diinterupsi.

Catatan: kursor dapat digerakkan ke blok program yang diperlu- . .
kan dengan tombol pelintasan.

Tekan tombol “Auto” pada MCP.

o A1438%% Catatan: fungsi “To
N:\HPFADEHD_PART . HPF SIEMENS|[™ contour” dan “To end-
1 Reset ROy point”.
H Block search DEMO_PART . MPF
Selesal NiB GOB G99 G95 G4B G71 1
2@ LINS=4500 1 « ”. _
; ==Start Contour turning roughing=s f - To contour”™: pro .
N38 T1 D1 ;ROUGH TURN 1 vithout  gram akan berlanjut
N4B G96 S258 HB3 Heg 1 ﬁ calculat. . .
NSO GOO X52.0 Z0.1 1 I dari baris sebelum
NEB GB1 X-2.8 FB.35 1 Interr. .
N70 GO X52.8 Z2.8 1 point breakpomt.
N8O CYCLE9S( "DEWO:DEMO_E”, 2.50600, 6.20606, 0.10000, 0.15060, .35
608, 0.200008, 6.15608, 9, Search .
188 HA1 “To endpoint”: pro-
; ==Start Contour turning finishing == 1 .
H118 T2 D1 ;FINISH TURN 1 gram akan berlanjut
Wion con %050 70.0 1 | s dari baris dengan
N148 GB1 X-2.8 FB.15 1
[ i) (il ol breakpoint.
HN168 X52.8 1
N178 CYCLE9S( "DEMO:DEMO_E”, , , , , , , 6.15688, 5, , ,) 1 <«
Back
Tekan SK “To endpoint” pada PPU -
:> (atau pilih “To contour” sesuai kebutuhan) . :D Sod point :>
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Sinumerik 808D

URUTAN

Tekan SK “Back” pada PPU. ) S Tekan tombol “CYCLE START” pada MCP untuk — .
= =) 14:18:38 melaksanakan program.

M 2012/682/22}

N: \MPF \DEMO_PART . MPF SIEMENS & .
G Stap ROV function Ubah override tingkat umpan pada MCP secara bertahap ke nilai

REL. Position Dist-to-go T,F,S

yang diperlukan.

Auxiliary]
function

x @@@@ 0.808 nn
Z 88@8 0.088 nn

D 1

Axis
feedrate

0,088  e%

8.888 mn/nin

™ =2
M,
H: \MPF \DEMO_PART .HPF
RUN ROV

MCS Position Dist-to-go

_x 158 ?54 -131.254 nn
_Z 294 952 =294.952 nn

p.@ 5%

6.8 8

G580(68)
Current program :DEMO_PART.MPF

Black display

H148 GB1 X-2.8 FB.151
N158 Gee Zz.a% Act. val.
H168 X52.81 EES

N178 CYCLESSC "DEMD:DEMD E”, , , , , , ,8.15008, 5, , ,) T
H18B GBB G468 X586.8 Z588.87 Act. wval.
N198 MB11 Work (UCS)!

art Groovi !l

G586 (8)
Act. val.

Mach (HCS) Block display

NZBB T3 D1 ;GRODVET
HZ18 GP6 S2ea HB3 HB3T
NZ28 GBB X55.08 Za.1

NZ38 CYCLE93( 3b.00000, -30.50008,7.80000, 5.00000, B.00000, 0.00

NZ48 GBB G48 X580.8 Z508.81

Override tingkat umpan harus selalu diatur ke 0%! NZ50 HoLf
Pastikan alat yang benar dipilih sebelum melanjutkan!

127.3 8

Current pragram :DEWD_PART.HPF

13:108:20
2812/05/17
G

function

Auxiliary]
function

1

Axis
feedrate

186%

nn/nin

180%

Act. val.
Hach (HCS)

Tekan tombol “CYCLE START” key pada MCP
untuk melaksanakan program. :> .

™ =) Tl chonnel 1 continue progran with NG start 84:32

— Auto

N: \MPF\DEMO_PART . HPF SIEMENS s
= = Function

Alarm 010208 ditunjukkan di atas meminta untuk menekan tombol
“CYCLE START” untuk melanjutkan program.

—
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Informasi
tambahan
Bagian 1

Isi URUTAN

Deskripsi unit A RS232c¢ digunakan untuk mentransfer
Unit ini menjelaskan bagaimana melakukan tugas sederhana pada mesin program ke dan darl NC.
dan memberikan beberapa informasi tambahan yang mungkin dibutuh-
kan untuk mengoperasikan mesin dengan benar. Disarankan untuk menggunakan komunikasi SW “Sinucom
Langkah 1 pGIN” yang diberikan Siemens untuk mentransfer program
standar .

o Sesuaikan pengaturan parameter pada PPU untuk mencocokkan penga-
Isi unit turan komunikasi SW pada PC.

|
Tekan “Program Manager” pada PPU. I:> ey
Tekan SK “RS232” pada PPU. |:> T SRR

Tekan SK “Settings” pada PPU. )

Menyimpan
data

Sesuaikan parameter dalam “Communication settings” untuk mencocok-
kan pengaturan komunikasi SW pada PC.

(-

Bantuan Communications settings
Device ATS CTS
Baud rate 19208 @
. Stop bits 10
Selesai - o
parameter Data bits 80
R End of transmis. ia

Confirn overurite NG

Perubahan

Waktu Tekan SK “Save” pada PPU.

Save

«

—
Tekan SK “Back” pada PPU. — i
— —
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tambahan
Bagian 1

URUTAN

Transfer sebuah bagian program ke sebuah PC dari PPU.

—> @

Gunakan “Cursor+Select” untuk memilih bagian pro- . + O
gram yang diperlukan. Program terpilih akan ditandai . s

— Copy
—> RS2

Periksa pengaturan interface dan mulai software komunikasi untuk me-
nerima program dari PC.
(Tekan “Receive Data” pada SINUCOM PCIN untuk memulai fungsi

menerima)

Tekan SK “Send” pada PPU. —> Send

PPU akan menampilkan jendela yang menunjukkan kemajuan proses
transfer.

Langkah 2

Tekan SK “NC” pada PPU.

Tekan SK “Copy” pada PPU.
Tekan SK “RS232” pada PPU.

19208 ,8,1,HONE

Sending of data

File: _N_DEMD_PART_MPF

From N:
To RS232
Bytes: 39

Apabila ada masalah selama proses transfer bagian program, sebuah
jendela akan ditampilkan.

R5232 comnunications are interrupted!?
Please check the cable and the receive
program.

Continue transmission?

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

Sinumerik 808D

Anda dapat meneruskan mengirim bagian program tersebut.

I:> v

119

Tekan SK“OK” pada PPU.

Atau Anda dapat membatalkan pengiriman bagian program tersebut.

=

Tekan SK “Cancel” pada PPU.

Cancel
Langkah 3 Memindahkan sebuah bagian program ke PPU dari sebuah PC
Tekan “Program Manager” pada PPU. |:> BEE"#

> [
D eceive

Tekan SK “RS232” pada PPU.

Tekan SK “Receive” pada PPU.

19268 ,8,1,NONE

Receiving of data

Periksa pengaturan interface dan mulai software komunikasi untuk me-
ngirim program dari PC. .
(Tekan "Send Data” pada SINUCOM PCIN untuk mengirim data.)

PPU akan menampilkan sebuah jendela menunjukkan kemajuan dari
perpindahan tersebut.

17200,0,1 ,HOHC

Receiving of data

File:  _M_DFMN_PART_{_WPF
Fron RS2I2

To Z_N_MPE_DIR |:>
Bytes: 283
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Informasi
tambahan
Bagian 1

URUTAN
“USB” digunakan untuk memindahkan program-program ke
dan dari NC

Langkah4 Gunakan SK “Copy” “Paste” untuk memindahkan bagian

program dari NC ke USB.
Hubungkan sebuah perangkat USB dengan memori yang cukup ke interfa-
ce USB pada PPU.
Tekan SK “NC” pada PPU. |:> [ e
Gunakan “Cursor + Select” untuk memilih bagian
program yang diperlukan. Program terpilih akan ditandai.

—
—

—-

Gunakan SK “Copy” dan “Paste” untuk memindahkan bagian
program dari USB ke NC.

Hubungkan sebuah perangkat USB dengan program target yang
telah disimpan ke interface USB pada PPU.

Tekan SK “USB” pada PPU. I:> { uss

Gunakan “Cursor + Select” untuk memilih bagian program
yang diperlukan. Program terpilih akan ditandai.

>
—>

—>

¥-2

Tekan SK “Copy” pada PPU.

Copy

@ use

Paste

Tekan SK “USB” pada PPU.

Tekan SK “Paste” pada PPU.

Langkah 5

Tekan SK “Copy” pada PPU.

Copy
m:

Paste

Tekan SK “NC” pada PPU.
Tekan SK “Paste” pada PPU.

Halaman 77

Sinumerik 808D

Bantuan

PPU mempunyai bantuan online yang menunjukkan isi dari dokumen
standar.

Tekan tombol “Help” pada PPU. @

EXIT

Cur. OEM
ETE;ic Manua IT:IIE ulls

Tekan SK “Cur. Topic” pada PPU.

—> EA

Informasi bantuan yang berhubungan dengan topik saat itu akan terlihat

di layar.
> B

Manual bantuan online dari OEM akan terlihat di layar.

—>

Bantuan online dari manual Siemens akan muncul.

Tekan SK “OEM Manual” pada PPU.

Tekan SK “TOC” pada PPU.

s

=
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tambahan
Bagian 1

URUTAN

Parameter
R

Parameter aritmatika digunakan dalam bagian program untuk penentuan
nilai, dan juga untuk beberapa perhitungan nilai yang penting. Nilai-nilai
yang diperlukan dapat diatur atau dihitung oleh sistem kontrol selama
pelaksanaan program. Beberapa fungsi aritmatika umum ditunjukkan di
bawah ini:

Parameter Aritmetika Arti

+ Penambahan
- Pengurangan
* Perkalian

/ Pembagian

= Sama dengan
Sin() Sinus

COS () Kosinus
TAN() Tangen
ASIN() Arcsin
ACOS() Arccosine
ATAN2(,) Arctangen2
SQRT() akar pangkat dua
ABS() Nilai absolut
Catatan:

Praproses berhenti
Pemrograman perintah STOPRE di dalam sebuah blok akan menghenti-

Sinumerik 808D

Program berikut menunjukkan interaksi bagian program dan layar varia-

bel R.
Tekan tombol “Offset” pada PPU. > Lo
|:> Ear.

Position Dist-to-go

-106 068 9.006 mn
16.66@ o

Tekan SK “R var.” pada PPU.

N10 G18 G90 G54
N20 T1 D1

N30 S2500 M03 M08
N40 GO0 X-10.0 Z10

/ ><
z

N50 R1=0 R2=0 R3=0
N60 STOPRE Rl 8606000
N70 MO0 R2 0.066000
N80 R1=1 e O
N90 STOPRE RS 8606000
N100 0o

N110 R2=2 RO 0.000860
N120 STOPRE E; ;.Esgggs
N130 M0O 2 :
N140 R3=R1+R2 R e
N150 STOPRE = 0.880000
N160 GOO X=R3
N170 M30 R B.0806B0
R1 1.0806000
R2 2.808000
R3 6 .880000
R4 B.8086008
RS 8. 808000
RO B.0806880

kan praproses blok dan buffering. Blok berikut tidak akan dikerjakan wes ecicion Dist-to-go R1 1.600800

sampai semua praproses dan blok yan disimpan telah dikerjakan secara N 3 060 0.606 :g 2.838008

penuh. Blok sebelumnya dihentikan dalam penghentian pasti (begitu juga : 00 o paponsses

dengan G9). Z 18008 ’ RS ©.080060 |:>
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Bagian 1

URUTAN

Anda dapat mengubah waktu pada kontrol bila dierlu-
kan ketika jam berubah dari musim panas ke musim
dingin.

Perubahan
waktu

Tekan “Shift” dan “Alarm” pada PPU secara simultan. I:> i, A

SHIFT AN

Pastikan kata sandi diatur ke tingkat akses “CUSTOMER”.

) Date
9 tine

Tekan SK “Date time” pada PPU.

Date and Time setting ‘

Current 2811/108/08 85:88:42
Fornat YYYY/HM/DD HH:MM:55 ‘
HNew BBBA /60 /68 a8 :68 :08

|
Masukkan sebuah “Date” dan “Time” yang baru.

Date and Time setting

Current 2811/16/688 a5:89:49

Format Y'Y /HH /DD HH:MM:55 ‘

Hew 2012 /02 f22 1z 137 142 :>

808D Halaman 79

Sinumerik 808D

Tekan SK “OK” pada PPU.

Date and Tine setting

> Y

Current 2012/02/22 12:37:49
Format YYYY/HH/DD HH:HM:55
Hew 281z /ez f2z 1z 137 42

Tekan SK “Cancel” pada PPU untuk memba-
talkan operasi

:> Eam:§1

“Save data” membuat sistem lengkap dapat dica-
dangkan pada kartu sistem CF sehingga sebuah
cadangan sistem tersedia untuk operator.

> &2

Pastikan kata sandi diatur ke tingkat akses “CUSTOMER”.

> &
data

Save data

Tekan “Shift” dan “Alarm” pada PPU secara
simultan.

Tekan SK “Save data” pada PPU.

Nane. Axis type Drive nunber

[——

Do you want to save the data ?
Yes ==>> then 'OK' ---

No ==>> Press 'Cancel’

NOTICE ¢
This function is only available in NCK_RESET
Saving comprises data areas:

- nd setting data

- Monitoring and runtine data

=
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Informasi
tambahan
Bagian 1

URUTAN

Tekan SK “OK” pada PPU. |:> v Tahapan transmisi M40, M41, M42, M43, M44 and M45 tersedia.

0K

; M41  Transmisi tahap 1
Do not operate or switch off ¢ M42 Transmisi tahap 2

M43 Transmisi tahap 3
M44  Transmisi tahap 4
M45  Transmisi tahap 5

Contoh:

’_‘ Pembuat alat mesin menjelaskan sebuah rentang kecepatan untuk tiap

tahap transmisi:

S0...500 Transmisi tahap 1 — M41
Sementara kontrol menyimpan data ke sistem, jangan S400..1200 Transmisi tahap 2 — M42
mengoperasikan atau mematikan kontrol! $1000..2000 Transmisi tahap 3 — M43

If the operator is manually selecting the gear stage in the part program, it
is the operator’s responsibility to select the correct gear stage according
to the required speed.

Ketika sebuah mesin memiliki kotak transmisi manual pada spindel, su-
dah menjadi tugas operator untuk mengganti transmisinya pada tempat
yang tepat di dalam bagian program.

Apabila pembuat alat mesin telah memasukkan kotak transmisi otomatis,
kode-kode M berikut dapat digunakan untuk mengganti transmisi dalam

bagian program .
— —
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Informasi
tambahan
Bagian 2

Isi

Deskripsi unit

Unit ini menjelaskan bagaimana megerjakan tugas sederhana pada me-
sin dan memberikan informasi tambahan yang mungkin diperlukan untuk
mengoperasikan mesin dengan benar.

Bagian 2

Isi unit

Offset
benda kerja
tambahan

HO0-

Sinumerik 808D

URUTAN

Dalam mode MDA, Anda dapat memasukkan dan
mengeksekusi satu dan banyak baris dari kode NC.

Gunakan MDA untuk menggerakkan axis ke posisi tetap.
Tekan tombol “Machine” pada PPU.

Tekan tombol “MDA” pada PPU. ‘

MDA

Delete
file

Tekan SK “Delete file” pada PPU.

Masukkan kode NC yang benar untuk menggerakkan axis ke
posisi yang diperlukan.

A Pastikan override tingkat umpan pada MCP berada pada 0%!

(11

Selesai Tekan “CYCLE START" pada MCP untuk melaksana- |:> .
Pe- kan program MDA
el Ubah override tingkat umpan pada MCP secara bertahap ke nilai yang diperlukan.
E % zmé/ﬂz:/zz
Sub ] Stop  skp SIEMENS [Fium:tinn
program ucs Position Dist-to-go T,F.S ~—T
X 40.808  °*~ [T 1 b1 Eredn
0.608 nn Icis
Koordinat L t Z 56.600 F mmgl.ggg ii?:m Fasarate
oordinal ewatan
Polar Program Sl 212 ém
Delete
MDI - Block e
[EOB G54 X480 Z581
= | == = —
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tambahan
Bagian 2

URUTAN

Fungsi M memulai pengalihan operasi, seperti “Coolant ON/OFF”. Ber-
macam fungsi M sudah ditentukan fungsi tetapnya oleh pembuat mesin
CNC. Fungsi M yang belum ditentukan dicadangkan untuk penggunaan
bebas dari pembuat alat mesin.

Dengan fungsi H, arti dari nilai sebuah fungsi H yang spesifik ditentukan
oleh pembuat alat mesin.

Kode M dan fungsi H dibuat oleh OEM harus didukung oleh pembuat

alat mesin.

Fungsi M Penjelasan Fungsi M Penjelasan

Yang diten- Yang diten-

tukan tukan

MO Program berhenti M7/ M8 Pendingin menyala

M1 Program berhenti M9 Pendingin mati
dengan syarat

- M10 / M11 Chuck menutup/

M2 Program Selesai membuka

M30 Program Selesai dan | M20 / M21 Tailstock membuka/
kembali ke awal menutup

M17 Subprogram M40 Pilih tahap transmisi
Selesai secara otomatis

M3/ M4/ Spindle CW/CCW/ M41~M45 Ubah transmisi spin-

M5 Henti del

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning
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Sub
program

Urutan pemesinan yang sering digunakan, misal. beberapa bentuk kon-
tur tertentu, disimpan di dalam subprogram. Subprogram-subprogram
tersebut dipanggil di lokasi yang tepat di dalam program utama kemu-
dian dikerjakan.

Struktur sebuah subprogram identik dengan program utama, tapi sebuah
subprogram berisi M17 — akhir program dalam blok terakhir dari urutan
program. Ini berarti kembali ke tingkat program dimana subprogram
dipanggil.

Subprogram harus diberikan nama yang unik agar dapat dipilih dari be-
berapa subprogram. Pada saat Anda membuat program, nama program
dapat dipilih dengan bebas.

Namun, aturan berikut harus diperhatikan:

Nama berisi huruf, angka dan garis bawah dan panjangnya harus antara
2 dan 8 karakter.

Contoh: LRAHMEN7

808D
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tambahan
Bagian 2

URUTAN
Urutan
Program utama
Program utama 123

N20 L10; panggil :\ Subprogram

i L10
N10 R1=34...
N20 X...Z....

N80 L10; panggil

M2

M30 v

Subprogram dapat dipanggil dari sebuah program utama, dan juga dari
subprogram lain. Totalnya, hingga 8 tingkat program, termasuk program
utama, tersedia untuk tipe panggilan bersarang ini.

=
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Koordinat
Polar

Sebagai tambahan untuk penjelasan umum dalam koordinat Kartesian
(X,Z),titik-titik benda kerja juga dapat ditentukan menggunakan koordinat
polar. Koordinat polar juga membantu apabila sebuah benda kerja atau
sebuah komponennya didimensikan dari sebuah titik pusat (poros) den-
gan penjelasan radius dan sudut.

Koordinat polar mengacu kepada plane yang diaktifkan dengan G17
hingga G19. Sebagai tambahan, axis ketiga yang tegak lurus dengan
plane ini dapat dijelaskan. Ketika melakukan hal itu, spesifikasi spasial
dapat diprogram sebagai koordinat silindris.

Radius polar RP= menjelaskan jarak titik ke poros. Radius disimpan dan
hanya boleh dituliskan dalam blok dimana hal tersebut diubah, setelah
pole atau planenya telah diubah.

Sudut polar AP= selalu mengacu kepada axis horisontal (abscissa) dari
plane (contohnya, dengan G18: axis X). Penjelasan sudut positif atau
negatif dimungkinkan. Sudut positif ditentukan sebagai berikut: mulai dari
arah plus dari axis X dan memutari CCW.

Sudut kemudian disimpan dan hanya boleh dituliskan dalam blok dimana
hal itu diubah, setelah pole atau planenya telah diubah.

=
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Bagian 2

URUTAN

G110  Penjelasan poros relatif terhadap posisi setpoint yang terakhir
diprogram
(di dalam plane, misalnya dengan G18: Z/X)
(saat menggunakan G110, harap selalu gunakan posisi alat saat
itu sebagai titik referensi untuk merinci poros baru)

G111 penjelasan poros relatif terhadap asal sistem koordinat benda kerja
saat itu (dalam plane, misalnya dengan G18: Z/X)

G112 penjelasan poros, relatif terhadap poros sedang digunakan; mem-
pertahankan plane

Contoh pemrograman

N10 G18 ; plane Z/X

N20 G111 X17 Z36 ; Koordinat poros dalam sistem benda kerja
saat itu...

N80 G112 AP=45 RP=27.8 ; Poros baru, relatif terhadap poros terakhir

sebagai koordinat polar

N90 ... AP=12.5 RP=47.679 ; Koordinat polar

N100 ... AP=26.3 RP=7.344 Z4 ; koordinat polar dan axis Z (= koordinat
silinder)

X Point defined by RP, AP

Example: G18: Z/X plane

—
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Offset
benda kerja
tambahan

Offset benda kerja yang dapat diprogram TRANS dan ATRANS dapat
digunakan dalam kasus berikut:

® Untuk bentuk/penyusunan saat itu dalam beragam posisi pada benda
kerja
® Pada saat memilih titik referensi baru untuk pendimensian

This results in the current workpiece coordinate system.

TRANS X... Z... ; Offset yang dapat diprogram (absolut)

ATRANS X... Z...; Offset yang dapat diprogram, tambahan untuk offset
yang sudah ada (meningkat)

TRANS ; Tanpa nilai, menghapus perintah-perintah lama untuk
offset

Contoh pemrograman
N20 TRANS X20.0 Z15.0 Offset yang dapat diprogram

L10 panggilan subprogram
Workpiece original X
\“‘f\ S 1)( Actual
Z Ach y
L }/ -4 clual .
] Workpiecs
Wurkuvece‘:uffsﬁ” Trans X... Z...

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning Halaman 86 808D



Informasi
tambahan
Bagian 2

URUTAN

Penyekalaan

Sebuah faktor skala dapat diprogram untuk semua axis dengan SCALE,
ASCALE. Jalurnya diperbesar atau diperkecil oleh faktor ini di dalam axis
yang dijelaskan. Sistem yang diatur koordinat saat itu digunakan sebagai
referensi untuk perubahan skala.

SCALE X... Z... ; Offset putaran yang diprogram (absolut)
ASCALE X... Z... ; Offset yang diprogram, tambahan untuk offset yang
sudah ada (meningkat)

Sinumerik 808D

Program NC memproses blok mereka di dalam urutan dimana mereka
diatur ketika mereka dituliskan. Urutan pemrosesan dapat diubah dengan
mengenalkan lompatan program. Tujuan lompatan bisa pada sebuah blok
dengan label atau dengan nomor blok. Blok ini dapat ditempatkan di
dalam program. Perintah lompatan tanpa syarat memerlukan blok
terpisah.

GOTOF+label : Lompat ke depan (dalam arah blok akhir dari program)
GOTOB+label : Lompat ke belakang (dalam arah blok awal dari program)

Apabila sebuah program berisi SCALE atau ASCALE, program ini harus Label : Nama dari rangkaian urutan terpilih (singkatan dari blok
diprogram dalam blok terpisah. program lompatan) atau nomor blok
Contoh pemrograman
N10 G17
N20 SCALE X2.0 Z2.0 ; Kontur diperbesar dua kali dalam X dan Z
L10 Pemanggilan subprogram
Workpiece original x Workplec
- ™
| b
bee - >
L g 2 Workpiece
7
T Workpiece enlarged SCALE X and Z
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Informasi
tambahan
Bagian 2

URUTAN

Pelaksanaan program

Lewatan

N10 GO X...Z...

Program

Metode 1

A

N40 GOTOF LABELO; lompat ke label LABELO

Dengan menggunakan
kode “;” pada awal blok

dapat melewatkan

urutan ini. “;” dapat |:>

juga digunakan untuk
menambah keterangan

N80 GOTOF LABEL1; lompat ke label LABEL1
N90 LABLE2:

pada blok.

M30; program selesai

.
* N70 LABELO: R1=R2+R3
£

y

Lihat gambar di sebe-
lah kanan untuk contoh

N110 LABEL1:

penggunaan.

N130 GOTOB LABEL2 ; lompat label LABEL2

Gunakan kode “;” pada awal

Contoh lompatan tanpa syarat

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

blok program N95, urutan ini
akan dilewati tanpa penger
jaan.

—
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N5 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6

N15 S3000 M3 G94 F300
N20 GO0 X50 Z5

N25 GO1 Z-20

N30 Z5

'I\'l'85 T2 D1 M6
N

Gunakan kode “;” untuk
menambahkan catatan
pada fungsi N85, tanpa
mempengaruhi penger-
jaan. .

808D
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Informasi
tambahan
Bagian 2

URUTAN
Metode 2
Tekan tombol “Machine” pada PPU. |:"> Ly
« ” =)
Tekan tombol *Auto” pada MCP. —> i Anda dapat menggunakan kalkulator untuk menghitung elemen kontur,
Nilai dalam penyunting program, offset alat dan offset benda kerja dan
Tekan SK “Prog cont.” pada PPU. |:> N Prog. memasukkan hasil pada layar.
Tekan SK “Skip” pada PPU. —
Mo A o
H: \MPF\KCR .MPF SIEMENS & Tekan “=* pada PPU. |:> =
] Stop @ ROV /\Stop: Block ended in SHL node function
ucs Position Dist-to-go T,F,S

Auxiliary
function

bt 25.808 e
z 10.609 oo

T1 x

0,00 4ex

200.8080 mn/nin

S1 ame

Axis
feedrate

Zlele] /] smoa| G
Block display urrent progran :KCR.MPF il il il il i@ﬂl
] 2] 3] +] T R
SN S I
T Act. val.
Work (WC5)
Act. val.
Hach (HCS),
i(,is ActVa g Prog. g Block hJ-I'-!eal. lEt:nrr.
1A zoon Hcont. |[[5¥A searcl simu. rog.
Saat “SKP” ditampilkan (lingkaran merah), fungsi lewatan sudah diaktifkan.
Setelah mengaktifkan “SKP”, gunakan “/” di awal urutan program
(ditunjukkan dalam lingkaran ungu), urutan tersebut akan dilewati tanpa
mempengaruhi pengerjaan. : :
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Informasi
tambahan
Bagian 2

URUTAN

,,elgte Tekan SK ini untuk menghapus isi dalam kalkulator.

Bt S Tekan SK ini untuk keluar dari layar kalkulator.

nm{t Gunakan SK ini untuk menerima masukan dan menuliskan

nilai ke posisi yang diinginkan.

Apabila field masukan sudah diisi oleh sebuah nilai,
kalkulator akan mengambil nilai ini ke dalam baris masukan.
Gunakan SK “Accept” untuk memasukkan hasil di dalam field
masukan pada posisi kursor saat itu dari penyunting bagian
program. Kalkulator akan menutup secara otomatis.

= —
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Catatan
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Catatan
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Contoh
Program

Isi

Deskripsi unit

Unit ini menunjukkan tiga contoh program khas dari siklus turning yang
sering digunakan dan diagram pemesinan yang berhubungan dengan
penjelasan yang rinci.

Isi unit

4

Program
turning 1

Program
turning 2

Program
turning 3

End

Catatan: Seluruh contoh program dalam buku ini hanya untuk
referensi. Apabila Anda ingin mengerjakan operasi sebenarnya,
harap menyesuaikan offset alat, rentang gerakan koordinat, pen-

gaturan plane benda kerja, dsb, berdasarkan persyaratan mesin
yang sebenarnya!

808D
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GAMBAR

Program
turning 1

Pastikan semua persiapan dan pengukuran
keselamatan sudah dilakukan sebelum

pemesinan!
25,00 workpiecs arawng
2,50
(=)
o o O_ o
=% S = S
LN LN o =2
LN m N
ASE ASS ASS
{/"\/
20,00
30,00
70,00
Information alat:
T1 Alat turning D0.8
T2 Alat turning D0.8
Efek Aktual

=
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Contoh
Program

Proses pemesinan

G00 G90 G95 G40 G71
LIMS=4500
T1D1

G96 S250 M03 M08

GO0 X60 Z0

GO01 X-2 F0.35

G00 Z2

G00 X60

==Akhir turning muka ======
=Mulai roughing turning
kontur tanpa potong belakang

CYCLE95( "CON1:CON1_E",
15,02, 0.1, , 0.5, 03, 0.2, 9, , ,)

T2 D1
G96 $250 M03 M08

kontur dengan potong belakang

CYCLE95( "CON2:CON2_E",
05, , , 02, 04, 03, 02, 9, ,
))

M30

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

tingkat umpan spindel dalam mm/r
atur batas atas spindle 4500 r/min

; ======Mulai turning muka =
kecepatan potong konstan 250

m/min

tingkat umpan 0.35 mm/r

=Akhir turning muka ======

; ===== Mulai roughing turning

kontur tanpa potong belakang ======
kedalaman maksimal umpan 1.5

mm, Tunjangan finishing axis vertikal 0.2

mm, Tunjangan finishing axis horisontal

0.1 mm, tingkat umpan roughing 0.5 mm/r,

umpan di sepanjang arah negatif axis Z
untuk melakukan pemesinan lengkap .

kecepatan potong konstan 250 m/

; ;======Mulai roughing turning
kontur dengan potong belakang ====

kedalaman maksimal umpan 0.5
mm, Tunjangan finishing kontur 0.2 mm,
tingkat umpan 0.3 mm/r dengan potong
belakang, tingkat umpan penyelesaian
0.2 mm/r, umpan di sepanjang arah nega-
tif dari axis Z untuk melakukan pemesinan
lengkap.

—
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CON1: ) o Program ini merupakan informasi
kPN ke keterangan tambahan yang dibuat
G18 G90 DIAMON;*GP* oleh sistem secara otomatis setelah
GO 20 X16 ;"GP* menyelesaikan pemrograman dari
G12-2X20 "GP pemotongan kasar CYCLE95 dan
tidak mempengaruhi pelaksanaan

Z-20 ;*GP*
X35 RND=2 ;*GP*
sistem.

Z-50 RND=2 ;*GP*

X55 CHR=2 ;*GP*

Z-70 ;*GP*
;CON,V64,2,0.0000,6,6,MST:1,2,AX:Z,X,K,I;*G
P*;*RO*;*HD*
;S,EX:0,EY:16,ASE:0;*GP*;*RO*;*HD*
;LA,EX:-2,EY:20;*GP*;*RO*;*HD*
;LL,EX:-20;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:35;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:2;*GP*;*RO*;*HD*
;LL,DEX:-30;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:2;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:55;*GP*;*RO*;*HD*
;F,LFASE:2;*GP*;*RO*;*HD*
;LL,EX:-70;*GP*;*RO*;*HD*

s#akhir penjelasan kontur- jangan
dirubah!;*GP*;*RO*;*HD*
CONA1_E:;=**++CONTOUR *+++eress

CON2:

;#7__DIgK penjelasan kontur dimulai -
Jangan dirubah!;*GP*;*RO*;*HD*

G18 G90 DIAMON;*GP*

GO Z-22.5 X35 ;*GP*

G2 Z-47.5 K=AC(-35) I=AC(89.544) ;*GP*
G1Z-49.5 ;*GP*
;CON,V64,2,0.0000,1,1,MST:1,2,AX:Z,X,K,I;*G
P*;*RO*;*HD*
;S,EX:-22.5,EY:35,ASE:0;*GP*;*RO*;*HD*
;ACW,DIA:0/235,DEX:-
25,DEY:0,RAD:30;*GP*;*RO*;*HD*
;LL,DEX:-2;*GP*;*RO*;*HD*

s#akhir penjelasan kontur- jangan
dirubah!;*GP*;*RO*;*HD*

CON2_E:;******* CONTOUR ENDS ********xx
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Contoh
Program

GAMBAR Proses pemesinan
G54 G00 G90 G95 G40 G71 tingkat umpan spindel dalam mm/r
Program Pastikan semua persiapan dan pengu- _|I-_|1M§1=45°° atur batas atas spindel 4500 r/min
turning 2 kuran keselamatan sudah dilakukan G96 S250 M03 MO8 10 kecepatan potong konstan 250 m/
sebelum pemesinan ! ; ======Mulai turning muka======= M ;
GO0 X35 20 ; ======= Mulai turning muka======
40 ﬁﬁgﬂig Srening gg; )z(éz F0.35 tingkat umpan 0.35 mm/r
4 9 GO0 X35
; ======Akhir turning muk H Akhir turning muka=======
T13D1
i 7 / ; ; Mulai drilling
// / N 4 1 G95 S1000 M4 G17 | )lé/e\;:epatan spindle 1000 r/min,
i . GO0 1 X0 plane
// 4 CYCLE83 (10, 0, 2, -23, 0,
=2 -10, , 5 1,0, 1,50, ,0) i
N~ / o| = b 59 55 1,0,1,50,, pilih plane Z/X
m N = y / = G18 . ir drilline
LSEASE IS ? % AN g ; =========Akhir drilling========== y Akhir d”""‘a
] T10 D1 ; ==Mulai roughing turning kontur==
' L 7 ; ==Mulai roughing turning kontur== %, 20 al LRRED e ey
s /’ // —L CYCLE95( "CON1:CON1_E", 0.2 mm, tunjangan penyelesaian axis
! : 1.5, 0.2, 0.1, , 0.5, 0.3, 0.2, 11, , ,) _horigosntal /o_1t_ mT,ttingkat uangan r?ugh-
AWk . 1 ___ ing 0.5 mm/r, tingkat umpan 0.3 mm/r
17 ; ==Akhir roughing turning kontur=== " yenqan potong belakang , ingkat umpan
-7 T110 D1 penyelesaian 0.2 mm/r, feed umpan di
23 G96 S250 M03 M08 sepanjang arah positif axis Z untuk mela-
e - kukan pemesinan lengkap
G00 Z1 X0 ; ==Akhir roughing turning kontur===

G1F0.3 2-17
kecepatan potong konstan 250 m/

Informasi alat: h
min
CYCLE93( 16,-17,4,3, , , ,
13, ) tingkat umpan 0.3 mm/r
; =======Mulai grooving======
titik awal pembuatan alur (X16,Z-
M30 17), lebar alur 4 mm, kedalaman 3 mm,
kedalaman umpan 1 mm, tentukan sudut
terbalik dengan CHR.
; =======Akhir grooving=======

Efek Aktual = M30 —
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T1  Alat turning D0.8
T10 Alat turning D0.8
T13 Alat Drilling D10
T110 Alat Grooving DO0.2
Lebar ujung alat 3

P P




Contoh
Program

Proses pemesinan

CON1:

;#7__DIgK penjelasan kontur dimulai -
Jangan dirubah!;*GP*;*RO*;*HD*

G18 G90 DIAMON;*GP*

GO Z0 X27 ;*GP*

G1 Z-.89 X24.11 ;*GP*

Z-9 X16 ;*GP*

Z-21 ;*GP*

X10 ;*GP*
;CON,V64,2,0.0000,4,4,MST:1,2,AX:Z,X
,K,1I;*GP*;*RO*;*HD*
;S,EX:0,EY:27,ASE:0;*GP*;*RO*;*HD*
;LAEX:-.89,EY:24.11;*GP*;*RO*;*HD*
;LA,DEX:-8.11,EY:16;*GP*;*RO*;*HD*
;LL,EX:-21;*GP*;*RO*;*HD*
;LD,EY:10;*GP*;*RO*;*HD*

;#akhir penjelasan kontur— jangan
dirubah!;*GP*;*RO*;*HD*
CON1_E:;******CONTOUR ENDS ******

Program ini adalah informasi
deskripsi tambahan yang dibuat
oleh system secara otomatis sete-
lah menyelesaikan pemrograman
pemotongan kasar CYCLE95 dan
tidak mempengaruhi pelaksanaan
system.

—
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Contoh
Program

GAMBAR

Bagian siklus dalam program diambil
sebagai contoh dalam bagian 5,
“Membuat bagian program Bagian 2“!

Program
turning 3

A\

Freistich Form E
£ .68
% ‘mﬂr’

@L0
@30

M6 x 1 18mm

21

50

Informasi alat:
T1 Alat turning D0.8

T5 Alat grooving D0.2—
Lebar ujung alat 3

T2 Alat turning D0.8 T6 Alat drilling D10 =

Proses pemesinan

GO0 G90 G95 G40 G71
LIMS=4500
;==Mulai roughing turning kontur==
T1 D1 ;ROUGH TURN
G96 S250 M03 M08
GO0 X52.0 Z0.1
GO1 X-2.0 F0.35
GO0 X52.0 Z2.0
CYCLE95( "DEMO:DEMO_E",
2.5,0.2, 0.1, 0.15, 0.35, 0.2, 0.15,
9,,,)
GO0 G40 X500.0 Z500.0
Mo1
;=Mulai penyelesaian turning kon-
tur =
T2 D1 ;FINISH TURN
G96 S350 M03 M08
G00 X22.0 Z0.0
GO01 X-2.0 F0.15
G00 Z2.0
X52.0
CYCLE95( "DEMO:DEMO_E",

» 355 015, 5., ,)
G00 G40 X500.0 Z500.0
Mo1

; ====Mulai pembuatan alur====
T3 D1 ;GROOVE
G96 S200 M03 M08
GO0 X55.0 Z0.
CYCLE93( 30, -30.5, 7, 5, 0,

T3 Alat grooving D0.2 0,0, 1,1, , 0, 02, 0.1, 25, 0.5,
Lebar ujung alat 2 T7 Alat drilling D10 11,)
T4 Alat turning D0.8 T8 Tap D12 GO00 G40 X500.0 Z500.0
Mo1
|:> ; =======Akhir grooving=======
808D Halaman 97
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tingkat umpan spindel dalam mm/r
atur batas atas spindel 4500 r/min
; ===Mulai roughing turning kontur===

kecepatan potong konstan 250 m/min
tingkat umpan is 0.35 mm/r

kedalaman maksimal umpan 2.5 mm,
tunjangan penyelesaian axis vertikal 0.2 mm,
tunjangan penyelesaian axis horisontal 0.1
mm, tunjangan pe-nyelesaian kontur 0.15
mm, roughing tingkat umpan 0.35 mm/r,
tingkat umpan 0.2 mm/r dengan potong
belakang, umpan di sepanjang arah negatif
axis Z untuk melakukan pemesinan lengkap.

G40—batalkan kompensasi radius alat

tunda penggantian alat
;==Mulai penyelesaian turning kontur ==

_penyelesaian tingkat umpan 0.15
mm/min, umpan di sepanjang arah negative
axis Z untuk melakukan pemesinan lengkap.

titik awal grooving X30,Y-30.5), lebar
alur 7mm, kedalaman 5 mm, sudut antara
kontur dan axis Z 0° alur tunjangan penye-
lesaian bawah 0.2 mm, sudut antara dua sisi
tengah alur dan axis X 0°, tunjangan penye-
lesaian muka gigi 0.1 mm, kedalaman
umpan 2.5 mm, jeda 0.5 detik di dasar alur,
tentukan sudut terbalik dengan memasukkan
panjang sisi (metode CHR).

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning



Contoh
Program

Proses pemesinan

; THREAD

T4 D1 ; THREAD

G95 S150 M03 M08

GO0 X50.0 210.0

CYCLE99(0, 20, -18, 20, 2, 0,
1, 0.01, 29, 0, 8, 2, 2.5, 300103, 1, ,
0,0000001,,,,0)

GO0 G40 X500.0 Z500.0

Mo1

T6 D1 ;CENTER DRILL

G95 S1000 M03 M08

G17 GO0 X0 Z5

CYCLE82(5, 0, 2, -5, 0, 0.5)
GO0 G40 X500 Z500

G95—tingkat umpan spindel
dalam mm/r

ukuran thread 2.5 mm, pada titik awal
axis Z —titik akhir: 0—20, diameter di titik
awal/titik akhir keduanya 20 mm, jarak terballk
2 mm, jarak akhir 0 mm, kedalaman thread 1
mm, tunjangan pen elesaian 0.01 mm, sudut
umpan 9°, offset titik awal thread pertama 0
mm, potong kasar 8 kali, potong alat idle 2 mm,
jarak pemesinan thread adalah urutan thread
nomor 1

)0 G40—batalkan kompensasi

radius alat .

tunda penggantian alat
; =======Mulai center drilling======

kedalaman drilling 5 mm, waktu
tunda pada kedalaman drilling akhir 0.5

detik (diskontinyu drilling)

; DRILL
T7 D1 ;DRILL
G95 S1000 M03 M08
GO0 X0 Z5
CYCLE82(5, 0, 2, -20,0, 0.5)
GO0 G40 X500 Z500

T8 D1 ;TAP HOLE

G95 S500 M3 M08

GO0 X0 Z5

CYCLES4(5, 0, 2, -18, 0, 0.5,
3, 12, , 0, 200, 200, 3, 0, 0, 0, ,0)

GO0 G40 X500 Z500

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

; Mulai drilling

kedalaman drilling 20 mm, waktu
tunda pada kedalaman drilling akhir 0.5
detik (diskontinyu drilling)

; =======Mulai tapping hole==

kedalaman tapping 18 mm, tunda
drilling dalam 0.5 detik §d| ontinyu drlllln

arah putaran spindle M3 ketika diambil, u uran
M12, posisi henti spindle 0°, kecepatan tapping
dan turnlng keduanya 200 mrTlen axis alat
adalah axis Z, cara pemesinan dengan tapping,
jalur pengambllan 1 mm (drilling terhenti)

—

Sinumerik 808D

; CUT OFF

T5 D1 ;CUT-OFF

G18 G96 S200 M03 M08

G00 X55.0 Z10.0

CYCLE92( 40, -50, 6, -1, 0.5, ,
200, 2500, 3, 0.2, 0.08, 500, O, O, 1,
0, 11000)

G00 G40 X500 Z500

G00 G40 X500.0 Z500.0

M30

; CONTOUR
DEMO:

;#7__DIgK penjelasan kontur dimulai -
Jangan dirubah!;*GP*;*RO*;*HD*
G18 G90 DIAMF?N *GP*

Z16493 X19.2 RND=2.5 ;*GP*
Z-20 RND=2.5 ;*GP*

.* *

CON V64200000D44MST12AXZX

:SEX:0,EY:16,ASE:0;*GP*;*RO*;*HD*
LA EX -2, EY 20 *GP* *RO* *HD*

:LL,DEX:-15;*GP*;*RO*;*HD*

LU EY:40; *GP* *Ro* “HD*
:F,LFASE:1;*GP*;*RO*;*HD*

LL EX:-55; *GP* *Ro* *HD*
:LU,EY:50;*GP*;*RO*;*HD*

#akhnr pemelasan kontur— j jangan
dirubah!;*GP*;*RO*;*"HD*

DEMO_| E ;**+f CONTOUR ENDS ***+*

Halaman 98

5 Cutting off==========

titik awal pemotongan (X40, Y-50),
kedalaman untuk pengurangan kecepatan
(diameter) 6 mm, kedalaman akhir -1,
0.50000, kecepatan potong konstan 200
mm/min, kecepatan maksimum pada
kecepatan tetap 2500 r/min, arah putaran
spindle M3, kedalaman tingkat umpan 0.2
mm/min ketika kecepatan berputar terca-
pai, kurangi tingkat umpan (sampai ke-
dalaman akhir) 0.08 mm/min, kurangi
kecepatan (sampai kedalaman akhir) 500
r/min, jalur pemesinan kembali ke plane
gaﬁfr, mode alternatif adalah sudut ter-

alik.

**CONTOUR**** merupakan program
tambahan yang dibuat oleh sistem secara
otomatis setelah menyelesaikan pemro-
graman pemotongan kasar CYCLE95 dan
tidak mempengaruhi pelaksanaan sistem.

808D
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Mode ISO

Isi

Deksripsi modul

Unit ini menjelaskan fungsi operasi ISO dalam 808D, membandingkan
persamaan dan perbedaan kode pemesinan dalam mode DIN dan mode
ISO dan menunjukkan bagaimana memindahkan dan melaksanakan
program pemesinan ISO.

Semua kode ISO dijelaskan dalam unit ini dapat dilaksanakan dalam
mode ISO dari sistem 808D .

Module Isi

i

Saklar
fungsi ISO

Penjelasan
kode ISO

Transfer dan
operasi
program ISO

Selesai

=

808D

Halaman 101

TEORI DASAR

Saklar
fungsi ISO

kan selama operasi.

Saklar fungsi ISO

Metode 1

Tekan tombol “Shift” + “System - Alarm” |:>

pada PPU. Masukkan kata sandi dari
pembuat mesin (“SUNRISE”)

Tekan SK “ISO mode” di sebelah kanan. I:>

—

otak dialog muncul menanyakan apakah
akan mengaktifkan pengaturan baru.
Pilih SK "OK” untuk mengaktitkannya.

N2
Machine configuration
MNo. Axis index | Nane Axis type Drive nunl ber
1 1 X Linear axis
2 3 z Linear axis
3 a sp Spindle

After the nev configuration is applied,
a NCK/PLC/HMI restart will be triggered?

Sinumerik 808D

13:89:50
2012/82/22

Cancel

Kode pemesinan dasar Siemens diimplementasikan
di dalam mode DIN. 808D juga memberikan fungsi-
fungsi yang sesuai untuk mengimplementasikan
perintah-perintah 1SO, tetapi mode ISO harus diaktif-

SYSTEM

IS0 node

ok

=
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Mode ISO
TEORI DASAR

Setelah mene-

» » Wachine corfiguration
kan "OK”, —=

13:11:20
2812/02/22
Set
passuord

Axis index Hane

fAxis type

Drive number
sistem akan 1 1 % Linear axis Jchmge
restart secara 2 3 z T R——. password
otomatis. Se- 3 4 sp Spindle

Delete
password

telah di-restart,
tekan "Shift” +
"System —
Alarm” lagi
dan apabila
simbol dalam
lingkaran me-
rah muncul,
mode ISO
sudah diaktif-
kan.

Change
language

pLc | Serv. [o Sus.

— Date Series
planr.|[5 data El

Start (ool Mach.
-up WE data ©  tine archi

Sebuah ISO merah muncul di bagian atas layar dan tombol mode I1SO di
sebelah kanan ditandai dengan warna biru.

Pada saat menggunakan metode 2 untuk mengak-
tifkan mode ISO, layar akan keluar dari mode ISO dan
kembali ke mode DIN standar melalui tombol ”Reset”
atau setelah menyelesaikan program pemesinan .

Metode 2

Masukkan G291 dalam baris pertama dari bagian program ISO yang
akan dijalankan dan masukkan G290 di depan M30.
A Perintah

HB G291

N5 G17 G98 G54 G71 11

N2Z6 T1 HifT
G291/G290 harus
diatur terpisah di
dalam satu baris!

H25 MSG("Tool Ho 1 in use”)1

HN35054888 M3T
H48 CYCLE71( 50.80008, Z.A0BO0, 2.00000, 0.0, O.0AEBB, O.8008
H45 54508 M31

Apabila ISO ditampilkan di bagian atas layar, artinya sudah aktif .

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

Penjelasan
kode ISO

Sinumerik 808D

Seluruh kode ISO yang dijelaskan di
dalam unit ini dapat diimplementasikan
di dalam mode ISO dari sistem 808D!

Penjelasan singkat dari kode-kode ISO biasa dan sering digunakan

Kode ISO Penjelasan gg:gg;gllsm
G00 Penjelasan As DIN
G1 Orientasi (lintasan cepat) As DIN
G17/G18/G19 perbedaan linear As DIN
G20/G21 plane XY/ plane ZX / plane YZ G70/G71
G32 masukan dalam inci/mm G33
G41/G42/G40 | pemotongan ulir kisar yang sama As DIN
G54 ~ G59 kompensasi radius ujung alat sebelah kiri/ kompensasi As DIN

radius ujung alat sebelah kanan/ batalakan kompensa-
si radius alat
G80 pilih sistem koordinat benda kerja
G98/G99 Batalkan siklus tetap G94/G95
S tingkat umpan F dalam mm/min/ mm/r As DIN
R kecepatan spindel RND
,C lingkaran terbalik CHF/CHR
M3/M4/M5 sudut siku-siku putar terbalik (perhatikan bentuknya di As DIN
situ harus ”,” sebelum parameter C)
MO8 P _L_ Spindel ke kanan/spindel ke kiri/spindel berhenti Program
nama +L_
M99 panggilan subprogram (P+nama subprogram/L+waktu) M17
=
808D
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Mode ISO

TEORI DASAR

th tool moving method X
! axis move 12mminthe

gaktifkan mode ISO, Anda
harus mengatur data mesin
MD10890=0, atau jalur alat
tidak dapat diimplementasi-
kan.

Lingkaran lebih besar dari 180°
dianggap nilai negatif

the 01 tool number
hasno cutter
compensation status

: Spindle dalam mm/ M3 S2000; putaran spindle Kode dan
min F500 _GO1 X100;tingkat umpan interpolasi melingkar CW
, 500 mm/min Jalur gerak: titik awal—titik akhir
: Spindle dalam mm/r G92 X50 W-20 F2 ;F adalah kepala CW (sistem koordinat alat be-
thread lakang)/ CCW (sistem koordinat
: Batalkan siklus tetap :tunda 2 detik alat depan)
Jeda fungsi stingkat umpan interpolasi melingkar CCW \
_.diam 5 detik 0.01 mm/r . o Jalur gerak: titik awal—titik akhir )/ £
—diam 5 mili detik ; batalkan siklus ini CCW (sistem koordinat alat be- H Gos
M5 ; stop putaran spindle lakang)/ CW (sistem koordinat alat 2 ﬁg
m30 depan) f ¢
Fungsi alat kode Tool offset number X z Anda dapat menentukan titik akhir i
) 00 0.000 0.000 lingkaran dalam tujuan X/Z berijkut B
Kode T punya dua fungsi: 7 0000 5000 untuk keduanya. Anda juga dapat {03
(D—ubah otomatis 5 000 000 menjelaskan radius lingkaran den- i
%)—_slaksanakan off I i i gan meningkat |, K atau gunakan % o
@—laksanakan offset alat u3 24 560 13542 parameter R untuk merinci radius
jrrzssmmmmesoooees - : secara langsung. W
Bentuk kode T AA OO T command status | ¢ ! |T command status i i|Tcommandsatus | | 603
AA; 110100 i 10202 p T 5 Ketika menentukan radius ling- \'h
Masukkan nomor alat target ! Ut cooanaeaspay || || cootinatedspiy : karan dengan parameter -
00: E coordinate display | | : (re\at\aeéogé%\ nate) P (re\at[/}ezi?gé%\ nate) . //
Masukkan nomor offset alat | “‘a“ﬁg%%’g‘”a‘e) . : (absg‘ﬁ'gfug?gm) TP s ainate L!ngkaran k'ur.ang Qgri 180° 602
i w00 b X0000 Pooi oo : dianggap nilai positif ﬁg
!|(absolute coordinate) | | 1 2:0.000 1 ' 20000 |
Catatan: pada saat meng- ! X:0.000 Pl - P PSS T—— : f C
gunakan G291 untuk men- 1| 20000 e e enecuie 12 :
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Mode ISO

TEORI DASAR

Huruf-huruf yang sering digunakan dari kode siklus tetap khas dalam mode ISO

Sinumerik 808D

Pengenalan singkat dari kode siklus tetap khas dalam mode ISO.

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning
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P. Penjelasan Unit Cat?‘:ﬁgdggﬂfkngang é Untuk arti huruf ketika memprogram siklus tetap khas, harap
mengacu pada gambar di sebelah Kiri!
X/Z | nilai koordinat absolut titik akhir potong X/Z mm ggg ; 883 ; ggg g P g
siklus pemotongan shaft contoh contoh:
Perbedaan koordinat absolut antara titik mm ggg ; 88‘21 ; 8;‘61
uw | @wal dan titik akhir pada X/Z Struktur pemrograman: f\)ngoé)géo 0 X130 23
- ) - - .
penarikan alat/tunjangan penyelesaian X/Z mm G73 Pemotongan siinder  Goo X120 2-110 F200 A—D, 120 potong
Radius — perbedaan antara titik awal dan G90/G94/G92 X110 Z-30
titik akhir X100 A—B, ®60 potong,
Pemotongan cone X90 dibagi 6 kali
R |Masing-masing radial/poros (axis X/Z) mm G71/G72/G74/G75 X80 setiap umpaﬁ dim 10 mm
penarikan alat e X70 - e e e
kt t d G73 I X60
Wwaktu pemotongan Catatan: Harap ikuti struktur GO X120 Z-30
Penyelesaian thread d / cone thread i mm G76 yang ditentukan ketika melaku-
kan pemrograman! Z-56 R-15 B—C, potong cone
siklus potong radial tunggal pada axis X Ai 0.001mm G74 Z-68 R-22.5 dibagi empat kali
- - Z-80R-30 - - ------—--
Umpan pada axis X Ai 0.001mm G75 M30
P waktu turning penyelesaian thread m /| time/0.1times | G76
panjang retraksi thread r })h(')%ﬁ%'ﬁfd / 10
sudut antara dua thread yang berdekatan | S T
dengan gigi thread a /tinggi gigi thread k ™~ 30—
Umpan pada axis Z Ak 0.001 mm | G74 axis 7
q | Siklus potong radial tunggal pada axis Z Ak 0.001 mm G75 2
2 &
Thread roughing minimum Admin —
kedalaman potongan pertama thread Ad 0.001 mm G76 <) - A
K t t mm G90/G71/G72
. ecepatan umpan pofong G737Goa/G74/G75
Kepala thread dalam sistem metrik mm G92/G76 5
Gigi thread/inci dalam sistem inci G92/G76 \ c axis X :

808D



Mode ISO

TEORI DASAR

G71 siklus roughing shaft

Struktur pemrograman:

G71 U(Ad)—R(e);

G71 P(ns)—Q(nf)—U(Au)—W(Aw)—F—S—T
N(ns)...

N(nf); P(ns) / Q(nf): mengindikasikan titik awal/akhir
dari jalur blok program penyelesaian

Catatan:harap mengikuti struktur yang sudah ditentukan ketika pemrograman!

G71 contoh program:

8 020 30 30
00004;
GO0 X200 Z10 M3 S800
G71 U2 R1
_I-\ ; each feed in 4 mm, retraction 2 mm
0 26 [T ] G71 P80 Q120 U0.5 W0.2 F200
910 ; untuk a ~ e roughing. tunjangan axis X
7 1mm
Tunjangan axis Z 2 mm
b 3 N80 GO0 X40 S1200 T
al e ~—F GO01 Z2-30 F100 ;mesin a—b
Af——————— Xe0W-30 ;mesinb—c 7 jalur
R ——  W-20 ;mesin c—d Jenye-
e =1~ NI120 X100 W-10 ;mesind—~e - lesaian
—— ——— ; 3'G70 P80 Q120 ;penyelesaian a—e
2 IM30

(200,10 ‘4 |:>

Halaman 105
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G72 Siklus roughing radikal

Struktur pemrograman:

G72 W(Ad)—R(e);

G72 P(ns)—Q(nf)—U(Au)—W(Aw)—F—S—T;
N(ns)...

N(nf); P(ns) / Q(nf): mengindikasikan titik awal/akhir
dari jalur blok program penyelesaian
Catatan:harap mengikuti struktur yang sudah ditentukan ketika pemrograman!

20 15 20

G72 contoh program:

00005;

G00 X176 Z10 M3 S500

G72 W2.0 R0.5

G72 P10 Q20 U0.2 WO0.1 F300

7~ N10 GO0 X-55 S800
GO01 X160 F120 jalur
X80 W20 ;mesin a—b penye-

}/ 176, 10)W15 ;mesin b—c lesaian

N20 X40 W20 ;mesin c—a
G70 P10 Q20 ;penyelesaian a—d
M30

#160 8de 40

(\
I
e

=
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Mode ISO

TEORI DASAR

G73 Siklus pemotongan tertutup

Struktur pemrograman:

G73 U(Ai)—W(Ak)—R(d);

G73 P(ns)—Q(nf)—U(Au)—W(Aw)—F—S—T;
N(ns)...

N(nf); P(ns) / Q(nf): mengindikasikan titik awal/akhir

dari jalur blok program penyelesaian

Catatan:harap mengikuti struktur yang sudah ditentukan ketika pemrograman!

G73 contoh program:

N <0 00006;

G99 G00 X200 Z10 M3 S500

— G73 U1.0 W1.0 R3

; retraksi alat pada axis X 0.2 mm,
120 pada axis Z 1 mm

G73 P14 Q19 U0.5 W0.3 F0.3

180 160

penyelesaian pada axis X

dan 0.3 mm pada axis Z

N14 GO0 X80 W-40

GO01 W-20 F0.15 S600

X120 W-10 blok
W-20 penye-
G02 X160 W-20 R20 lesaian
N19 GO1 X180 W-10

G70 P14 Q19 ; penyelesaian

=

starting
point

(200,10)| axis X

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

G70 finishing cycle
Struktur pemrograman:

G70 P(ns)—Q(nf);

Sinumerik 808D

P(ns) / Q(nf): mengindikasikan titik awal/akhir
dari jalur blok program penyelesaian

Catatan: T/S/F yang digunakan dalam G70 harus ditentukan di dalam siklus
tetap G71/G72/G73 sebelum G70

G94 Siklus potong radikal

G94 contoh program:

axisZ ; roughing, buat 0.5 mm tunjangan

Struktur pemrograman: 00003;
P 9 GO00 X130 Z5 M3 S1
G94 X0 20 F200 ----~ - pemotongan muka
Z‘STO;O;‘%TZ”}“\,'@E‘_F_ X120 Z-110 F300 | lingkar luar ©120 potong
’ G00 X120 20 }
Pemotongan muka cone %%%)S_g% 2-30R-10 .
Go4 XJU—Z/W—R—F; x84 r30 C—B—A.®60 potong
X-72 R-40
Catatan:harap mengikuti struktur X-60 R-50
yang sudah ditentukan ketika pe- M30 ~~~~°°°°
mrograman!
110
50— - 30—
axis £
o
©
s
§
2 B A
D s .
¢ axis X —
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Mode ISO
TEORI DASAR
siklus rangkap grooving shaft contoh program: siklus rangkap grooving radikal
Struktur pemrograman: 0007; Struktur pemrograman:
M3 S1500
GO X40 Z5

; atur setiap retraksi alat radikal
0.5mm

;umpan axis Z dalam 5 mm
Catatan:harap mengikuti struktur yang sudah  setiap Kali, retraksi alat 0.5
ditentukan ketika pemrograman' mm, kembali ke titik awal (Z5)
setelah mengumpan ke titik
akhir (Z60), lalu umpan axis X
dalam 3 mm, ulangi proses
sampai selesai

Catatan:harap mengikuti struktur yang sudah ditentukan ketika pemrograman!

M30
. 30— contoh program:
0008;
M3 S500
»120 GO X125 Z-20
[
"‘/" 2120 ; atur setiap retraksi alat radikal
@50 oy B 0.5mm
& Z
1
;umpan axis X dalam 6 mm each
time, setiap kali, retraksi alat 0.5
' mm, kembali ke titik awal (X125)
setelah mengumpan ke titik akhir
20— (X40), lalu umpan axis Z dalam 3
X mm, ulangi proses sampai selesai
' GO X150 Z50
M30

= =
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Mode ISO
TEORI DASAR
siklus pemotongan thread contoh program: Siklus rangkap pemotongan thread
Struktur pemrograman: 00012:
Siklus pemotongan thread lurus dalam mm M3 $1500 Struktur pemrograman:
GO X150 Z50 T0101; alat thread
GO X65 Z5

Siklus pemotongan thread lurus dalam
inches ;pemesinan thread, dibagi dalam

4 kali pemotongan, potong ke-1:

i 1.3 mm
Siklus pemotongan thread cone dalam mm X57.7 ;potong ke-2: 1 mm Catatan:harap mengikuti struktur yang sudah
X57  :potong ke-3: 0.7 mm ditentukan ketika pemrograman! .
Siklus pemotongan thread cone inches X56.9 :Sotong ke-4: 0.1 mm contoh program:
00013;
Catatan:harap mengikuti struktur yang sudah ditentukan ketika pemrograman! M3 S3000
GO X80 25
110
10 ; waktu ulang penyelesaian 2,
= 30 lebar terbalik 0.5 mm, sudut alat
= 60°, kedalaman potong minimal
—_— 0.15 mm, tunjangan penyelesaian
o Q 0.1 mm
m -
o s axis Z o RBEE
© . 0 ;tinggi gigi thread 3.68 mm, ke-
B flg.S--4 = P68 dalaman potong thread pertama
7 1.8 mm, kepala thread 6 mm
B A ?60. 64 G00 X100 Z50
M30
D cutting peint enlarged picture
C : - [ —
axis X -
G92 Example J -
1.
3.68
1 S

= —
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Mode ISO

TEORI DASAR

Transfer dan
operasi
program ISO

AN\

Langkah 1

Fungsi mode ISO yang diberikan oleh
808D dapat dengan mudah mengopera-

sikan program ISO yang sudah ada!

Pindahkan file-file ISO di dalam perangkat USB ke 808D.

Hubungkan perangkat USB dengan program target yang sudah disimpan

ke interface USB pada PPU.
Tekan SK “USB” pada PPU.

|:> | use

Gunakan tombol “Cursor + Select” untuk memilih program
yang diperlukan yang kemudian ditandai.

—> =
|:> NC
—

Tekan SK “Copy” pada PPU.
Tekan SK “NC” pada PPU.

Tekan SK “Paste” pada PPU.

Paste

o e

Program ISO yang sudah ditentukan kemudian akan disimpan di dalam
sistem 808D dan dapat disunting dan dikerjakan seperti yang sudah

dijelaskan di atas.

Langkah 2 Buat perubahan yang penting pada program-program 1SO.

AN

808D

ISO!

Program-program di dalam mode ISO memiliki peraturan
masing-masing. Perubahan yang tepat harus dibuat pada
posisi yang sesuai agar Anda dapat menjalankan program

=

Program-program ISO yang
umum:
Awalnya yaitu “O”

Mode ISO dalam 808D:
tidak selaras dengan pro-
gram yang diawali dengan
0"

Program-program ISO yang
umum:

Nomer offset alat aktif stan-
dar sama dengan nomor alat.

Mode ISO di dalam 808D:
Metode aktif alat T AA 0O
Berapa pun nomor alatnya,
offset alat aktif standar
adalah 01

Catatan:

Sinumerik 808D

Common ISO prog.

00001;

GO X100 Z100 M5
G04 X5

M3 S1000

B08D ISO prog.

00001; delete
GO X100 Z100 M5
G04 X5

M3 S1000

Common ISO prog.

T0707;
GO X45. Z3.
G94 X-1. Z0 F0.2

808D ISO prog.

T0701

; dapat juga membuat
tepi alat 07 dalam
daftar alat jika diperlu-
kan

GO X45 Z3

G94 X-1Z0 F0.2

1. Apabila Anda menggunakan SK pada PPU untuk mengaktifkan mode ISO, Anda
dapat menggunakan T0701 secara langsung
2. Apabila Anda menggunakan G291 untuk mengaktifkan mode ISO, Anda harus men-
gatur parameter mesin MD10890=0 terlebih dahulu lalu Anda dapat menggunakan

T0701

Cara manapun yang Anda gunakan untuk mengaktifkan mode ISO, nomor offset alat
aktif standar adalah 01. Apabila Anda ingin menggunakan T0707 lebih lanjut, Anda
harus membuat nomor tepi alat 7 dalam alat ke-7 (tiap alat memiliki maksimal sembilan

tepi alat)

Halaman 109
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Mode ISO

TEORI DASAR

Mode ISO ddalam 808D:
Harus menambahkan
kode relevan G00/GO1 di
antara dua siklus, atau
alarm akan ditampilkan.

Program ISOyang umum:
Dua siklus dapat dikerja-
kan secara berkelanjutan

808D ISO prog.

N70 G90 X43 Z-130

N80 X41;

N85 G0 X45 Z3

; harus menambahkan program disini
N89 G71 U1.5 R1 F0.3;

Common ISO prog.

N70 G90 X43 Z-130
N80 X41;

N89 G71 U1.5 R1 F0.3;

Catatan: nomor alarm 10255/15100/14082/10932 tersedia

Mode ISO dalam 808D:

F harus diedit di dalam
baris ke-2.

Program ISO yang umum:
Posisi F adalah pilihan

Catatan: Nomor alarm 61812 tersedia

Pemrograman dan Pengoperasian — Turning

808D ISO prog.

N89 G71 U1.5R1;

N90 G71 P100 Q170 U0.5 W-0.2 F0.3
; kecepatan F harus disunting di baris
kedua G71

N100 GO1 X16 Z0;

Common ISO prog.

N89 G71 U1.5 R1 F0.3

; kecepatan F dapat ditulis di baris ini
atau dalam N90

N90 G71 P100 Q170 U0.5 W-0.2;
N100 GO1 X16 Z0;

N

—

Mode ISO dalam 808D:
Harus disunting di antara siklus

blok G71 (N100~N200)

Program ISO yang umum:
(@ dapat disunting di dalam
blok siklus G71 (N100 ~ N200)

® atau dapat disunting di
dalam baris G70

Program  ISO
umum:

yang

Sudut terbalik linear
Kode: L

Sinumerik 808D

808D ISO prog.

N89 G71U1.5R1F0.3

N90 G71 P100 Q170 U0.5 W-0.2;
N100 GO1 X16 Z0 F0.15

; F0.15 kecepatan selama G70

N200 GO X45 Z3;
N210 G70 P100 Q170 ;

Common ISO prog.

N89 G71U1.5R1F0.3
N90 G71 P100 Q170 U0.5 W-0.2;
N100 GO1 X16 Z0;

N200 GO X45 Z3;

N210 G70 P100 Q170 F0.15

; F0.15 adalah kecepatan selama G70 dan
dapat dituliskan dimana saja antara N100 ~
N200

Mode ISO dalam 808D:

Kode sudut terbalik linear:
CHR (panjang sisi tertentu dari segitiga isosceles

dengan chamfer sebagai baris dasar)

Sudut terbalik lingkaran
Kode: D

CHF (panjang baris dasar tertentu dari segitiga
isosceles dengan chamfer sebagai baris dasar)

Kode sudut terbalik lingkaran: RND

Catatan: apabila perintah L/D digunakan di dalam mode ISO pada 808D, sis-
tem akan secara otomatis melewati baris program dimana perntah tersebut

berada tanpa dilakukan operasi .

Halaman 110
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Mode ISO

TEORI DASAR

Langkah 3  Pelaksanaan program.

Pastikan sistem saat itu berada dalam mode ISO!
Pastikan semua persiapan dan pengukuran keselamatan
sudah dilakukan!
Operasikan seperti yang telah dijelaskan di atas.
Pengaturan alat dan benda kerja —simulasi—ujicoba—pemesinan

Langkah 4  Pindahkan file-file ISO di dalam 808D ke perangkat USB.

Hubungkan perangkat USB dengan memori yang cukup ke antar

muka USB pada PPU.

Tekan SK *NC” pada PPU. —> e

Gunakan tombol “Cursor+Select” untuk memilih program yang O

diinginkan yang kemudian ditandai. . Ham
— o

|:> 4; usB
|:> Paste

Program ISO yang sudah ditentukan kemudian disimpan di dalam USB
dan dapat dilaksanakan sesuai kebutuhan.

Tekan SK “Copy” pada PPU.
Tekan SK “USB” pada PPU.

Tekan SK “Paste” pada PPU.

=
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Langkah 5

Sinumerik 808D

Contoh program (target benda kerja sama seperti pada Bagian 5

“Membuat bagian program Bagian 27).

Pastikan sistem saat itu berada dalam mode ISO!

Pastikan seluruhpersiapan dan pengukuran keselamatan

A sudah dilakukan!

Program ISO dapat dikerjakan didalam
808D sebagai berikut:

G291
G99 M3 S800 F0.3

T

GO0 X42 Z2

G71 U1 R0.5

G71 P101 Q102 U0.5 W0 F0.3
N101 GO01 X0 Z0 S1200 F0.1
X20,C2

Z-20

X30,C2

W-15

U10 R3

Z-50

N102 X42

G70 P101 Q102

GO0 X50

Z50

Catatan: program ini akan membuka/
menutup mode ISO dengan perintah
G291/G290. Disarankan menggunakan
metode pertama untuk membuka mode
ISO — menggunakan tombol aktif mode
ISO pada PPU (dijelaskan di atas).

T3 M3 S500
GO0 X22 Z4
G92 X20 Z-18 F2.5
X19

X18.5

X18

X17.5

X17

X16.8
X16.75
X16.75

GO X50

Z50

T2 M3 S400 F0.2

GO0 X32 Z-24

G75 R2

G75 X20 Z-31 P3000 Q3000
GO0 X50

Z50

GO X0 Z5

T5

M3 S500 F0.2

G74 R1

G74 X0 Z-21 P1000 Q5000 F0.2
GO0 Z50

X50

G290

M30 m—
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Catatan
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Isi

Isi unit

Kontak
Bantuan
Teknis

Website
Siemens

Selesai

808D

Sinumerik 808D

Grup 1: Perintah-perintah gerakan berlaku secara Modal

Nama Arti

GO00 Lintasan cepat

Go1 * Interpolasi Linear

G02 Interpolasi lingkaran searah jarum jam

GO03 Interpolasi lingkaran berlawanan arah jarum jam
CIP Interpolasi lingkaran melalui poin menengah

CT Interpolasi lingkaranl transisi tangensial

G33 Pemotongan thread dengan laju konstan

G331 Interpolasi thread

G332 Interpolasi thread — Retraksi

Grup 2: Gerakan berlaku tanpa Modal, diam

Nama Arti

Go4 Waktu diam diatur sebelumnya

G63 Pengetukan tanpa sinkronisasi

G74 Pendekatan poin referensi dengan sinkronisasi
G75 Pendekatan poin tetap

G147 SAR - pendekatan dengan sebuah garis lurus
G148 SAR - retraksi dengan sebuah garis lurus

G247 SAR - pendekatan dengan sebuah kuadran

G248 SAR - retraksi dengan sebuah kuadran

G347 SAR - pendekatan dengan sebuah setengah lingkaran
G348 SAR - retraksi dengan sebuah setengah lingkaran
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Grup 3: Bingkai yang dapat diprogram Grup 8: Offset nol yang dapat diatur

Nama Arti Nama Arti

TRANS Terjemahan G500 * Offset nol yang dapat diatur — mati
ROT Putaran G54 Offset nol pertama yang dapat diatur
SCALE Faktor penyekalaan yang dapat diprogram G55 Offset nol kedua yang dapat diatur
MIRROR | Pencerminan yang dapat diprogram G56 Offset nol ketiga yang dapat diatur
ATRANS | Terjemahan tambahan G57 Offset nol keempat yang dapat diatur
AROT Putaran tambahan yang dapat diprogram G58 Offset nol kelima yang dapat diatur
ASCALE | Faktor penyekalaan tambahan yang dapat diprogram G59 Offset nol keenam yang dapat diatur

AMIRROR| Pencerminan tambahan yang dapat diprogram Grup 9: Penekanan bingkai

G110 Spesifikasi pole yang relatif pada posisi setpoint tertentu yang terakhir diprogram Nama ATt

G111 Spesifikasi pole yang relatif terhadap awal dari sistem koordinat benda kerja saat itu . . .
— - - G53 Pelompatan tanpa Modal dari offset kerja yang dapat diatur

G112 Spesifikasi pole yang relatif terhadap pole terakhir yang berlaku

Pelompatan tanpa Modal dari offset kerja yang dapat diatur termasuk penekanan

G153 bingkai dasar

Grup 6: Pemilihan plane

Grup 10: Berhenti Pasti — berlanjut — mode jalur

Nama Arti

Nama Arti
G17 Plane X/Y - .
G18* Plane Z/X G60 Pemosl|5|an pasti :
G19 Plane Y/Z G64 Mode jalur - berlanjut

Grup 11: Berhenti pasti, tanpa Modal

- - Nama Arti
Grup 7: Kompensasi radius alat
Nama Arti G09 Berhenti pasti tanpa Modal
€40 Kompensasi radius alat - mat Grup 12: Jendela berhenti pasti efektif secara Modal
G41 Kompensasi radius alat, sebelah kiri kontur "
Nama Arti
G42 Kompensasi radius alat, sebelah kanan kontur

G601 * Jendela berhenti pasti
G602 Jendela berhenti kursus G60, G9
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Grup 13: Pengukuran benda kerja inci/metrik

Grup 44: segmentasi jalur dengan SAR efektif secara modal

Nama Arti Nama Arti
G70 masukan data dimensi inci G340 * pendekatan dan retraksi dalam ruang (SAR)
G71* masukan data dimensi metrik G341 pendekatan dan retraksi dalam plane (SAR)
G700 masukan data dimensi inci; juga untuk tingkat umpan F
G710 masukan data dimensi metrik; juga untuk tingkat umpan F Grup 47: Bahasa luar NC efektif secara modal
Nama Arti
Grup 14: Dimensi absolut/bertahap efektif secara modal G290 * Mode Siemens
Nama Arti G291 Mode eksternal
G90 * masukan data dimensi absolut
G91 masukan data dimensi bertahap

Grup 15: Tingkat umpan spindel/ tingkat umpan efektif secara modal

Nama Arti

G94 Tingkat umpan F dalam mm/min

G95 * Tingkat umpan spindel dalam mm/r

G96 Tingkat pemotongan konstan menyala (dalam mm/r m/min)
G97 Pemotongan konstan—mati

Grup 16: Timpaan tingkat umpan efektif secara modal

Nama Arti
CFC* timpaan tingkat umpan dengan lingkaran menyala
CFTCP timpaan tingkat umpan mati

Grup 18: Sifat di sudut ketika bekerja dengan kompensasi radius alat

Nama Arti

G450 * lingkaran transisi

G451 persimpangan titik
808D
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